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En el presente trabajo de investigación se propone la optimización en los procesos de 
fabricación de la pyme Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. ubicada en la ciudad de Arequipa, 
mediante la disminución de distancias y tiempos en la fabricación de puertas 
contraplacadas y closets en melamina, para ello se analiza el problema que la empresa 
tiene, el cual es la demora en la fabricación de muebles debido a las siguientes causas: La 
distribución de planta la cual ocasiona demoras en el traslado de material, debido a que la 
maquinaria y las áreas de fabricación no se encuentran ubicadas de acuerdo al proceso 
productivo; otra causa es el desorden en las áreas de fabricación por la acumulación de 
desperdicios dificultando la obtención de los materiales. Una vez identificados los 
problemas, se propone la utilización de los siguientes métodos: Método SLP para mejorar 
la distribución de planta y método de las 5`s para minimizar el desorden en las áreas de 
fabricación, obteniendo con los métodos una reducción en la distancia y tiempo de 
fabricación de 25,27% y 6.61% respectivamente para puertas contraplacadas, y una 
reducción de 7,59 % y 8.94% respectivamente para closets en melamina. A partir de estas 
reducciones se hace uso del software ARENA para modelar una simulación en un 
parámetro de 1 año de fabricación, obteniendo un aumento de 27 puertas contraplacadas 
y 25 closets en melamina, de este modo se propone la mejora la productividad haciendo 
que los procesos de fabricación sean más eficientes. 


















In this research work, the optimization in the manufacturing processes of the SME furniture 
store “ALEXIS” S.R.L. located in the city of Arequipa, by reducing distances and times in 
the manufacture of counterplated doors and melamine closets, for this the problem that the 
company has is analyzed, which is the delay in the manufacture of furniture due to the 
following Causes: The distribution of the plant which causes delays in the transfer of 
material, because the machinery and manufacturing areas are not located according to the 
production process; Another cause is the disorder in the manufacturing areas due to the 
accumulation of waste making it difficult to obtain the materials. Once the problems have 
been identified, the use of the following methods is proposed: SLP method to improve plant 
distribution and 5`s method to minimize clutter in manufacturing areas, obtaining a reduction 
in distance with the methods and manufacturing time of 25.27% and 6.61% respectively for 
counterplated doors, and a reduction of 7.59% and 8.94% respectively for melamine 
closets. From these reductions, ARENA software is used to model a simulation in a 
parameter of 1 year of manufacture, obtaining an increase of 27 counterplated doors and 
25 closets in melamine, thus improving productivity by making processes Manufacturing 
are more efficient. 
KEY WORDS: Optimization, production, furniture in wood and melamine. 
v  
ÌNDICE GENERAL 
DEDICATORIA .................................................................................................................. II 
RESUMEN ........................................................................................................................ III 
ABSTRAC ........................................................................................................................ IV 
ÌNDICE GENERAL............................................................................................................ V 
INDICE DE IMÁGENES ................................................................................................. VIII 
INDICE DE GRAFICOS ................................................................................................... IX 
INDICE DE TABLAS ......................................................................................................... X 
INTRODUCCIÓN ............................................................................................................. XI 
CAPÍTULO 1 ...................................................................................................................... 1 
GENERALIDADES ............................................................................................................ 1 
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA .......................................................................... 1 
1.1.1. Pregunta de investigación ...................................................................................... 2 
1.2. OBJETIVOS ................................................................................................................ 2 
1.2.1. Objetivo general ..................................................................................................... 2 
1.2.2. Objetivos específicos .............................................................................................. 2 
1.3. JUSTIFICACION ......................................................................................................... 2 
1.4. ALCANCES ................................................................................................................ 3 
1.5. LIMITACIONES........................................................................................................... 3 
CAPÍTULO 2 ...................................................................................................................... 4 
FUNDAMENTACIÒN TEÒRICA ........................................................................................ 4 
2.1. ESTADO DEL ARTE ................................................................................................... 4 
2.2. MARCO CONCEPTUAL ............................................................................................. 6 
2.3.1. Diagrama de Operaciones de Proceso ................................................................... 9 
2.3.2. Diagrama de Análisis de Proceso ......................................................................... 10 
2.3.3. Diagrama de Análisis de Proceso Detallado ......................................................... 11 
2.3.4. Diagrama de Recorrido......................................................................................... 11 
2.3.5. Diagrama de Pareto ............................................................................................. 11 
2.3.6. Diagrama de Ishikawa .......................................................................................... 12 
2.3.7. Método SLP.......................................................................................................... 13 
2.3.8. Método de Guerchet ............................................................................................. 17 
2.3.9. Método de las 5´s ................................................................................................. 18 
CAPÍTULO 3 .................................................................................................................... 20 
METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN ...................................................................... 20 
3.1. METODOLOGÍA ....................................................................................................... 20 
3.1.1. Tipo de investigación ............................................................................................ 20 
3.1.2. Diseño de investigación ........................................................................................ 20 
3.1.3. Técnicas e instrumentos de recolección de datos ................................................. 20 
3.1.4. Metodología empleada ......................................................................................... 21 
3.1.5. Operacionalización de la variable ......................................................................... 22 
vi 
 
CAPITULO 4 .................................................................................................................... 23 
DESCRIPCION DE LA ORGANIZACIÓN Y DEL PROCESO PRODUCTIVO .................. 23 
4.1. DESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN .................................................................. 23 
4.1.1. Sector y actividad comercial ................................................................................. 24 
4.1.2. Los productos ....................................................................................................... 24 
4.1.3. Perfil empresarial.................................................................................................. 24 
4.1.3.1. Misión .......................................................................................................... 24 
4.1.3.2. Visión .......................................................................................................... 25 
4.1.3.3. Políticas de la empresa ............................................................................... 25 
4.1.3.4. Reglas de la empresa ................................................................................. 25 
4.1.3.5. Organigrama de la empresa ........................................................................ 25 
4.1.3.6. Grupos de interés ........................................................................................ 26 
4.2. DESCRIPCIÓN DE LAS AREAS DE LA EMPRESA .................................................. 27 
4.2.1. Área de diseño ..................................................................................................... 27 
4.2.2. Área de almacenamiento ...................................................................................... 27 
4.2.3. Área de producción .............................................................................................. 27 
4.2.4. Área de pintado .................................................................................................... 28 
4.2.5. Área de carga y descarga ..................................................................................... 28 
4.3. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO....................................................... 30 
4.3.1. Proceso productivo de muebles en madera .......................................................... 30 
4.3.1.1. Diseño del plano.......................................................................................... 33 
4.3.1.2. Cubicación y selección de madera .............................................................. 33 
4.3.1.3. Cepillado de madera ................................................................................... 34 
4.3.1.4. Engrosado y cortado de madera.................................................................. 34 
4.3.1.5. Moldeado de piezas .................................................................................... 35 
4.3.1.6. Lijado de superficies y piezas ...................................................................... 35 
4.3.1.7. Armado de estructura .................................................................................. 35 
4.3.1.8. Lijado de estructura ..................................................................................... 36 
4.3.1.9. Primera mano de material de acabado general ........................................... 37 
4.3.1.10. Masillado y primera mano de suavizado de estructura ................................ 38 
4.3.1.11. Segunda mano de material de acabado ...................................................... 38 
4.3.1.12. Segunda mano de suavizado de estructura................................................. 38 
4.3.1.13. Tercera mano de material de acabado general ........................................... 38 
4.3.1.14. Instalación de accesorios ............................................................................ 39 
4.3.2. Proceso productivo en melamina .......................................................................... 39 
4.3.2.1. Diseño del plano.......................................................................................... 41 
4.3.2.2. Optimización del diseño .............................................................................. 41 
4.3.2.3. Cortado de melamina .................................................................................. 41 
4.3.2.4. Descargo de melamina cortada ................................................................... 41 
4.3.2.5. Clasificación de melamina cortada .............................................................. 42 
4.3.2.6. Armado de estructura .................................................................................. 42 
4.3.2.7. Instalación de accesorios ............................................................................ 42 
4.3.2.8. Retoque de acabados finales ...................................................................... 42 
CAPITULO 5 .................................................................................................................... 43 
DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL ............................................. 43 
vii 
 
5.1. SITUACIÓN ACTUAL................................................................................................43 
5.1.1. Diagrama de Pareto .............................................................................................44 
5.1.2. Diagrama de Análisis de Proceso Detallado de puertas contraplacadas ...............45 
5.1.3. Diagrama de Recorrido de puertas contraplacadas ..............................................47 
5.1.4. Diagrama de Análisis de Proceso Detallado para closet en melamina ..................49 
5.1.5. Diagrama de Recorrido de muebles en melamina ................................................50 
5.1.6. Diagrama de causa y efecto en la fabricación de muebles ...................................52 
5.1.6.1. Medición ......................................................................................................54 
5.1.6.2. Métodos ......................................................................................................54 
5.1.6.3. Materiales....................................................................................................55 
5.1.6.4. Medio ambiente ...........................................................................................56 
5.1.6.5. Maquinaria ..................................................................................................56 
5.1.6.6. Mano de obra ..............................................................................................56 
5.2. ANÁLISIS Y DIAGNÓSTICO .....................................................................................56 
CAPÍTULO 6 ....................................................................................................................57 
PROPUESTAS DE MEJORA ...........................................................................................57 
6.1. DESARROLLO DEL METODO SLP Y DETERMINACION DE LOS ESPACIOS EN 
BASE AL METODO GUERCHET .....................................................................................57 
6.2. METODOLOGÍA DE LAS 5S .....................................................................................75 
6.2.1. Seiri – Clasificación ..............................................................................................75 
6.2.2. Seiton- Orden .......................................................................................................78 
6.2.3. Seizo – Limpieza ..................................................................................................81 
6.2.4. Seiketsu – Estandarización ..................................................................................84 
6.2.5. Shitsuke – Disciplina ............................................................................................86 
6.3. ANÀLISIS DE LAS PROPUESTAS............................................................................87 
CAPÍTULO 7 ....................................................................................................................90 
EVALUACIÓN TÉCNICA ECONÓMICA ..........................................................................90 
7.1. PRODUCTIVIDAD ....................................................................................................90 
7.1.1. Simulación de procesos de puertas contraplacadas .............................................90 
7.1.2. Simulación de procesos para closets en melamina ..............................................95 
7.2. EVALUACIÓN ECONOMICA DE LA PROPUESTA ...................................................99 
7.3. DISCUSION DE RESULTADOS ............................................................................. 102 
CONCLUSIONES .......................................................................................................... 103 
RECOMENDACIONES .................................................................................................. 105 
ANEXOS........................................................................................................................ 106 
GLOSARIO .................................................................................................................... 120 
BIBLIOGRAFIA .............................................................................................................. 121 
viii  
INDICE DE IMÁGENES 
 
Imagen 1: Diseño del plano para muebles en madera .....................................................33 
Imagen 2: Cubicación y selección de la madera ..............................................................33 
Imagen 3: Cepillado de madera .......................................................................................34 
Imagen 4: Engrosado y cortado de madera .....................................................................34 
Imagen 5: Moldeado de piezas ........................................................................................35 
Imagen 6: Lijado de superficies y piezas ..........................................................................35 
Imagen 7: Enchapar y pegar estructura ...........................................................................36 
Imagen 8: Refilar estructura .............................................................................................36 
Imagen 9: Lijado de estructura con papel lija ...................................................................36 
Imagen 10: Lijado de estructura con amoladora...............................................................37 
Imagen 11: Preparación de material de acabado (1er mano) ...........................................37 
Imagen 12: Aplicación de material de acabado (1er mano) ..............................................37 
Imagen 13: Preparación y aplicación de material de acabado (2da mano) .......................38 
Imagen 14: Preparación y aplicación de material de acabado (3er mano) .......................39 
Imagen 15: Descargo de melamina cortada .....................................................................41 
Imagen 16: Armado de estructura ....................................................................................42 
Imagen 17: Primer nivel de la empresa ............................................................................54 
Imagen 18: Segundo nivel de la empresa lado derecho ...................................................54 
Imagen 19: Segundo nivel de la empresa lado izquierdo .................................................55 
Imagen 20: Desorden de la materia prima .......................................................................55 
Imagen 21: Desorden en el área de carga y descarga .....................................................76 
Imagen 22: Desorden en el área de producción ...............................................................76 
Imagen 23: Desorden en el área de pintado ....................................................................77 
Imagen 24: Propuesta de orden para materia prima ........................................................79 
Imagen 25: Propuesta de orden para maquinas portátiles ...............................................79 
Imagen 26: Propuesta de orden para herramientas .........................................................80 
Imagen 27: Propuesta de orden para utensilios ...............................................................80 
Imagen 28: Propuesta de rack verticales vista frontal ......................................................81 
Imagen 29: Limpieza inexistente en el área de trabajo.....................................................82 
Imagen 30: Ubicación de los contenedores de residuos ..................................................83 
ix  
INDICE DE GRAFICOS 
Gráfico 1: Simbología de operaciones de proceso ............................................................. 9 
Gráfico 2: Simbología de Análisis de proceso .................................................................. 10 
Gráfico 3: Diagrama de Pareto, análisis ABC................................................................... 12 
Gráfico 4: Diagrama de Ishikawa ..................................................................................... 12 
Gráfico 5: Esquema del método SLP ............................................................................... 14 
Gráfico 6: Simbologías..................................................................................................... 16 
Gráfico 7: Organigrama de la empresa ............................................................................ 26 
Gráfico 8: Layout primer y segundo nivel ......................................................................... 29 
Gráfico 9: DOP de muebles en madera pág. 1 ................................................................. 31 
Gráfico 10: DOP de muebles en madera pág. 2 ............................................................... 32 
Gráfico 11: DOP de muebles en melamina ...................................................................... 40 
Gráfico 12: Representación del diagrama de Pareto ........................................................ 45 
Gráfico 13: DAP detallado de puertas contraplacadas ..................................................... 46 
Gráfico 14: Diagrama de recorrido de puertas contraplacadas, primer nivel .................... 48 
Gráfico 15: Diagrama de recorrido de puertas contraplacadas, segundo nivel ................. 49 
Gráfico 16: DAP detallado de closet en melamina ........................................................... 50 
Gráfico 17: Diagrama de recorrido de muebles en melamina ........................................... 51 
Gráfico 18: Diagrama de causa y efecto en la fabricación de muebles ............................ 53 
Gráfico 19: Matriz diagonal de las áreas .......................................................................... 61 
Gráfico 20: Primera propuesta - Diagrama relacional de actividades y recorrido .............. 65 
Gráfico 21: Primera propuesta de distribución, primer nivel ............................................. 66 
Gráfico 22: Primera propuesta de distribución, segundo nivel .......................................... 67 
Gráfico 23: Segunda propuesta - Diagrama relacional de actividades y recorrido ............ 68 
Gráfico 24: Segunda propuesta de distribución, primer nivel ........................................... 69 
Gráfico 25: Segunda propuesta de distribución, segundo nivel ........................................ 70 
Gráfico 26: Tercera propuesta - Diagrama relacional de actividades y recorrido .............. 71 
Gráfico 27: Tercera propuesta de distribución, primer nivel ............................................. 72 
Gráfico 28: Tercera propuesta de distribución, segundo nivel .......................................... 73 
Gráfico 29: Modelo de la pre medición para puertas contraplacadas ............................... 91 
Gráfico 30: Parámetros de la pre medición para puertas contraplacadas......................... 92 
Gráfico 31: Cantidad de puertas contraplacadas de la pre medición ................................ 92 
Gráfico 32: Modelo de la post medición para puertas contraplacadas.............................. 93 
Gráfico 33: Parámetros de la post medición para puertas contraplacadas ....................... 94 
Gráfico 34: Cantidad de puertas contraplacadas de la post medición .............................. 94 
Gráfico 35: Modelo de la pre medición para closets en melamina .................................... 95 
Gráfico 36: Parámetros de la pre medición para closets en melamina ............................. 96 
Gráfico 37: Cantidad de closets en melamina de la pre medición .................................... 96 
Gráfico 38: Modelo de la post medición para closets en melamina .................................. 97 
Gráfico 39: Parámetros de la post medición de closets en melamina ............................... 98 
Gráfico 40: Cantidad de closets en melamina post medición ........................................... 98 
x  
INDICE DE TABLAS 
 
 
Tabla 1: Objetivo de las 5S ..............................................................................................18 
Tabla 2: Operacionalización de la variable .......................................................................22 
Tabla 3: Personal de la empresa .....................................................................................24 
Tabla 4: Productos de la empresa ...................................................................................24 
Tabla 5: Diagrama de Pareto ...........................................................................................44 
Tabla 6: Principio de Pareto .............................................................................................44 
Tabla 7: Análisis producto-cantidad .................................................................................58 
Tabla 8: Origen - destino .................................................................................................59 
Tabla 9: Códigos de motivos ............................................................................................59 
Tabla 10: Códigos de proximidad .....................................................................................59 
Tabla 11: Denominación de áreas ...................................................................................60 
Tabla 12: Calculo de Superficie estática (Ss) Área de Fabricación ..................................63 
Tabla 13: Promedio ponderado de elementos moviles .....................................................63 
Tabla 14: Promedio ponderado de elementos estaticos ...................................................64 
Tabla 15: Método de Guerchet ........................................................................................64 
Tabla 16: Primera propuesta, relación entre áreas ...........................................................67 
Tabla 17: Segunda propuesta, relación entre áreas .........................................................71 
Tabla 18: Tercera propuesta, relación entre áreas ...........................................................74 
Tabla 19: Comparación de alternativas ............................................................................74 
Tabla 20: Tarjetas rojas ...................................................................................................75 
Tabla 21: Listado de tarjetas rojas ...................................................................................77 
Tabla 22: Tarjeta roja actualizada ....................................................................................78 
Tabla 23: Programa de limpieza ......................................................................................83 
Tabla 24: Reglamento interno ..........................................................................................84 
Tabla 25: Ficha histórica de limpieza y mantenimiento ....................................................85 
Tabla 26: Check list de herramientas ...............................................................................85 
Tabla 27: Plan de Capacitación .......................................................................................86 
Tabla 28: Cumplimiento del plan de capacitación ............................................................86 
Tabla 29: Encuesta de auditoría interna ...........................................................................87 
Tabla 30: Análisis de resultados de una puerta contraplacada .........................................88 
Tabla 31: Análisis de resultados de closet en melamina ..................................................89 
Tabla 32: Inversión de la propuesta de mejora ................................................................99 
Tabla 33: Ingresos de la propuesta de mejora .................................................................99 
Tabla 34: Egresos actuales y estimados ........................................................................ 100 
Tabla 35: Beneficio/costo de la propuesta de mejora ..................................................... 101 


















Hoy en día, el sector manufacturero es unos de los ejes de la economía peruana, que en 
los últimos años según el Banco Central de Reserva en su reporte de inflación señala el 
crecimiento manufacturero en los años 2015 (2.9%), 2016 (1.1%) y 2017(4.2%) estimando 
que para los siguientes años se tendrá un mayor crecimiento. [1] 
Este sector genera oportunidades de empleo para el desarrollo, ya sea económico y 
tecnológico, impulsando de esta manera una cadena de valor que las empresas utilizan 
como una herramienta para identificar sus ventajas competitivas. La trayectoria de este 
sector hoy es positiva, siendo la industria de madera y muebles una de las principales 
industrias donde se desarrollan eventos como la VIII edición de Tecnomueble 2018 que 
según el reporte del Instituto Tecnológico de la Producción manifiesta el compromiso de 
de continuar apoyando a las empresas en la mejora de la productividad, con una propuesta 
de calidad y eficiencia mediante los servicios tecnológicos. [2] 
Considerando el crecimiento de esta industria se propone la optimización en el proceso de 
fabricación de muebles en la pyme Mueblerías “ALEXIS” S.R.L., para que la empresa por 
lo antes mencionado pueda responder al crecimiento de este sector manufacturero, 
buscando maximizar su celeridad de fabricación. Para esta propuesta de optimización se 
utilizó los siguientes métodos los cuales son el método SLP (planeación sistemática de la 
producción en planta) y el método de las 5`s, con el fin de mejorar sus procesos productivos 




















1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
La empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. dedicada al diseño y fabricación de muebles 
es una pyme que viene ejerciendo sus funciones desde el año 2012 en la industria 
madera y muebles. La empresa cuenta con distintos procesos productivos en la 
fabricación de muebles, los cuales no son eficientes debido a la demora en su 
fabricación ocasionado por las siguientes causas: La distribución de planta no se 
encuentra de acuerdo al proceso de fabricación, provocando demoras y retornos 
innecesarios de material; otra causa son las áreas del primer nivel de la planta siendo 
estas muy congestionadas y estrechas, desaprovechando el segundo nivel de la planta 
que se encuentra menos congestionado, además las áreas de fabricación se 
encuentran constantemente desordenadas por la acumulación de desperdicios y 
objetos ocasionando el aumento en los tiempos de fabricación de los productos más 
frecuentes, teniendo un tiempo de fabricación de 796,14 minutos y 895,93 minutos 
respectivamente para una puertas contraplacadas y closets en melamina. En el 
presente trabajo se harán propuestas de mejora con los métodos SLP (planeación 
sistemática de la distribución en planta) y el método de las 5`s, para ello es necesario 
responder la siguiente pregunta de investigación. 
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1.1.1. Pregunta de investigación 
 
Este proyecto plantea dar respuesta a la siguiente pregunta de investigación: 
 
¿Los métodos SLP y 5`s relacionados a la mejora en la distribución de planta y 
orden en el área de trabajo ayudaran a mejorar los procesos de fabricación en 





1.2.1. Objetivo general 
 
Reducir las distancias y tiempos con la propuesta de los métodos SLP y 5`s en 
el proceso de fabricación de muebles en la empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
1.2.2. Objetivos específicos 
 
 Analizar y conocer los procesos de fabricación de muebles en madera y 
melamina. 
 Analizar los problemas en los procesos de fabricación de muebles en madera 
y melamina. 
 Proponer los métodos SLP y 5`s en la fabricación de muebles en madera y 
melamina y analizar los resultados. 






La optimización en el proceso de fabricación mediante la propuesta de métodos de 
mejora SLP y 5`s, permitirá la reducción de traslados de materia prima y minimizar el 
desorden en las áreas implicadas en el proceso de fabricación de la empresa 
Mueblerías “ALEXIS” S.R.L., con ello incrementando la celeridad en la fabricación y 
una mayor productividad en la empresa. 
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El presente trabajo tiene como propósito mejorar el área de trabajo de la empresa 
orientado a los principales procesos productivos los cuales son la fabricación de 
muebles en madera y melamina. La investigación ayudará a otras pymes que se 






Para un mejor estudio en este proyecto se decidió tomar solo el proceso de fabricación 
de muebles en madera y melamina debido a que son los productos con mayor 
frecuencia de pedidos, además que la empresa cuenta con más de 15 productos y 
cada uno tiene diferentes procesos, siendo muy similares en la utilización de 
maquinaria, accesorios e insumos, así mismo se observó que los demás procesos 
como son muebles en MDF y muebles con estructuras metálicas tienen una menor 





 El proceso de fabricación para muebles en madera no se puede modificar en el 
tiempo de espera del secado de material por cola sintética y material de acabado, 
debido a un control de calidad dado por el gerente de la empresa y del fabricante. 
 Solo se tendrá un estudio de tiempos de los procesos de fabricación de muebles en 
madera y melamina realizados en la empresa, los procesos de fabricación de 
muebles realizados en los domicilios de los clientes no se podrán visualizar debido 























2.1. ESTADO DEL ARTE 
 
La tesis titulada “Optimización de los Procesos Productivos en la Fabricación de 
puertas de madera, en Muebles Fonseca”, se enfocó en la mejora de la productividad 
mediante la utilización de ingeniería de métodos para reducir tiempos y movimientos 
en las actividades realizadas, sin perjudicar la calidad de los productos. Obteniendo 
un aumento de productividad en un 18%. [3] 
La tesis titulada “Optimización de los Procesos de Producción de la Empresa Metálicas 
Tulcan N°2”, no contaba con una estructura en la organización de la planta y 
presentaba falencias dentro de los procesos de producción, por ello se realizaron 
diagramas de procesos, diagramas de recorrido, diagramas de operaciones, estudios 
de tiempos y distribución de puestos de trabajo, optimizando el proceso de producción, 
con ello se obtuvo un ahorro del 14.74% de tiempo en los procesos. [4] 
La tesis titulada “Optimización del Rendimiento y Productividad para la Línea de 
Producción en la Empresa Manupubli”, que a través de la implementación de las 5´s, 
ciclo PHVA, medición de la capacidad de procesos y diagramas de Pareto, logro 
disminuir un 73% los tiempos de espera en el área de producción, aumentando la 
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productividad en el área de corte, reduciendo el costo del desperdicio por corte de 
material. [5] 
La tesis titulada “Optimización de los Módulos de Producción, Costos e Inventario del 
ERP de Industrias Iepesa”, mediante un sistema de clasificación de costos ABC y un 
diagrama de causa y efecto, permitió identificar las causas que estarían afectando al 
funcionamiento óptimo del ERP, proponiendo el cambio del ERP mediante la 
clasificación de costos ABC en base del consumo de actividades, para determinar la 
optimización en los módulos de producción, costos e inventario. [6] 
- La tesis titulada Plan de Mejoramiento para la Microempresa “Muebles G Y G” da a 
conocer la situación de la microempresa “Muebles G y G” donde su gerente tiene un 
desgaste físico y mental por encargarse el mismo de las actividades de la 
microempresa, esta situación lo obliga a tomar una actitud de cambio para innovar y 
aplicar tecnología, por lo expuesto se hará un diagnóstico para diseñar un plan que 
genere mayor rentabilidad. En sus respectivas áreas como producción, gerencia, 
mercadeo, costos, con el objetivo de ser más competitivo en su rubro, para ello se 
utilizarán los siguientes métodos como un mapa de procesos para tener una visión de 
todos sus procesos, utilizando los métodos lean manufacturing para eliminar procesos 
que no se requieren, las 5´s para un mayor orden en la microempresa y generar nuevos 
espacios y una ejecución de limpieza general en toda la microempresa. [7] 
La tesis titulada “Diseño de Mejoras para los Procesos de Producción y Manejo de 
Materiales en una Fábrica de Muebles para el hogar ubicado en el Área Metropolitana 
de Caracas” se enfocó en mejorar su proceso de producción y manejo de materiales 
mediante el estudio de recopilación de datos, realización de entrevistas anónimas y la 
disponibilidad de registros de la empresa, con el fin de conocer las características de 
los productos, proceso de fabricación, planificación y control, para luego dar un 
diagnóstico de la situación actual resaltando lo problemas que retrasan los procesos, 
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siendo estos las causas. Conociendo la problemática se utilizará un diagrama causa- 
efecto y se propondrá mejoras en procesos. [8] 
La tesis titulada” Diseño de la Estructura Gerencial Integral de la Microempresa G.R.” 
está orientado a la microempresa Muebles G.R. que tiene como principal problema su 
ubicación y desperdicios, además que no tiene un cliente definido y cuenta con poca 
tecnología en maquinaria. Con lo ya antes mencionado se propone diseñar e 
implementar una estructura integral a la microempresa Muebles G.R. para innovar sus 
productos y contar con clientes mediante una óptima calidad y accesibilidad en los 
precios. Para alcanzar esta implementación se utilizará la matriz DOFA con la intención 
de conocer la situación actual interna y externa de la microempresa. [9] 
La tesis titulada “Rediseño de Distribución en Planta para Reducir el Costo de 
Movimiento de Materiales en la Empresa de Calzado “Paola Della Flores” tiene como 
finalidad proponer un rediseño de la distribución de instalaciones empezando con el 
análisis del proceso de fabricación mediante la observación de cada una de sus 
estaciones de trabajo, a partir de esto de hace uso de los procedimientos y teorías de 
distribución de planta, generando formatos de matriz “desde-hasta”, diagramas de 
flujos de procesos, diagrama de operaciones del proceso y formatos del diagrama de 
distancias y recorridos. La eficacia esta propuesta, se demostrará a partir de la 
comparación en los resultados actuales y propuestos, y el valor final del costo por 
recorrido basada en la ingeniería de métodos. [10] 
 
 
2.2. MARCO CONCEPTUAL 
 
Madera: Unas de las materias primas más explotadas por el ser humano de origen 
vegetal, extraído de la corteza de los árboles, utilizado para fabricar infinidad de 
muebles y para la mejora continua en procesos tecnológicos siendo un recurso 
abundante y renovable. [11] 
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Un derivado de la madera es la melamina que es compuesto de material plástico con 
resinas que reviste los muebles, caracterizado por su dureza recubre mediante pegado 
el aglomerado que es un material compuesto por diferentes tamaños de madera en su 
mayoría virutas, unidas entre sí por resinas o cola y prensado a temperatura. [12] 
Carpintería: Es la actividad de trabajo que consiste en transformar la madera y sus 
derivados en objetos útiles para su uso en el hogar, comercio e industria. [13] 
Lijado: Es un proceso que se da luego del cepillado, en el cual se usan hojas de grano 
de números 80 a 100 hasta llegar a las hojas de grano más fino de números 120 a 
220, mediante este proceso se eliminan los pedazos y grumos de madera. [14] 
Laqueado: Es una técnica decorativa y protectora que tuvo su origen en china, en el 
cual se le aplica capas a una estructura de madera con el propósito de obtener 
acabados suaves al tacto y brillantes a la vista. [15] 
Ensamblado: El ensamblado es una técnica tradicional antigua que se ha usado con 
la madera, consta de la unión de 2 a más piezas con clavos y cola sintética o también 
con tornillos. [16] 
Diseño: Es un proceso previo que busca la solución idónea a cierta problemática, para 
llevar a cabo un buen diseño se hace uso del pensamiento para generar alternativas 
que con la aplicación de distintos métodos y técnicas originan las soluciones que en 
su mayoría son dibujos, planos, esquemas. [17] 
Medición: Es igualar un elemento con otro, de ese modo teniendo un valor numérico, 
dicho concepto se aplica a todo lo que se pueda medir, teniendo como reglas un 
sistema que esté basado en experiencia y una detallada observación para dar forma 
a un sistema que cumpla con los requerimientos dados. [18] 
Cubicación: Consiste en contar las cantidades mediante el proceso de ordenar por 
unidades métricas, orientadas en sacar el grosor, el ancho y el largo utilizando una 
cinta métrica. [19] 
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Optimización: Consiste en aprovechar los recursos de las empresas, obteniendo 
mejores resultados, de esta manera mejorando el trabajo realizado con mayor eficacia 
y eficiencia. La optimización se da por medio de: 
 La evaluación al personal. 
 
 La evaluación de maquinaria, equipo y herramientas utilizados. 
 
 La evaluación de la calidad del trabajo en el ambiente de la empresa. 
 
 Evaluación del proceso de producción. 
 
 Tiempo de producción. 
 
Estos puntos son los que se tienen que mejorar, realizando un mejoramiento para cada 
uno, en ciertos periodos de tiempo, y con ello tener éxito en la optimización. [20] 
Proceso Productivo: Es la secuencia de acciones para elaborar productos, que 
realiza el hombre para satisfacer sus necesidades; esto consiste en la transformación 
de materia prima y energía, en bienes y servicios. Por consiguiente, el proceso 
productivo es una secuencia de actividades en donde se ven los costos, calidad y 
celeridad de la producción. [21] 
Productividad: Es la cantidad de producción de trabajo en el que existe una relación 
entre lo producido y los factores involucrados para su origen como la mano de obra, 
maquinaria, materiales y energía, en un determinado periodo llamado también gestión 
del tiempo siendo este otro factor dentro de la productividad. [22] 
Mejora continua: Es el objetivo que toda organización debe tener de forma 
permanente, el cual está basado en una autoevaluación con el propósito de detectar 
puntos fuertes que deben permanecer intactos, brindándoles más prioridad y a su vez 
mejorar en todos los campos, desde la capacidad del personal, la eficiencia de los 
recursos y las relaciones con el público. [23] 
Beneficio costo: El beneficio/costo compara como indica su nombre, los beneficios y 
los costos de un proyecto para sustentar su viabilidad. Para sustentar que un proyecto 
es viable se debe tomar en cuenta la relación beneficio/costo: 
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 Si beneficio/costo > 1, indica que los beneficios son mayores a los costos. Por lo 
tanto, el proyecto debe ser considerado. 
 Si beneficio/costo = 1, indica que los beneficios son iguales a los costos por lo tanto 
no hay ganancias. 
 Si el beneficio/costo < 1, indica que los costos son mayores a los beneficios. Por lo 
tanto, el proyecto no debe ser considerado. [24] 
 
 
2.3. MARCO TEÓRICO 
 
2.3.1. Diagrama de Operaciones de Proceso 
 
Es una representación gráfica de la línea de producción donde se introducen la 
materia prima u otros objetos, su propósito es mostrar el proceso productivo. Su 
elaboración es escrita y debe contener los siguientes datos: 
 Nombre de la empresa o sociedad. 
 
 Departamento o área donde se desarrolla. 
 
 Tipo de producto se pretende conocer. 
 
 Número de páginas. 
 
 Fecha de elaboración. 
 
 Método actual o propuesto. 
 
El diagrama de operaciones de proceso (DOP) comenzara con la identificación 
de actividad por actividad teniendo como resultado el total de actividades. 
La simbología DOP se muestra en el Gráfico 1: 
 












Fuente: Elaboración propia 
10  
A continuación, se explicará el significado de cada proceso: 
 
 Operación: Es la actividad donde ocurre el cambio y se modifica las 
características para desarrollar algo nuevo. 
 Inspección: Es la actividad de examinación donde se califica la calidad y 
cuantifica cantidad. 
 Actividad combinada: Es la actividad vinculada en la operación e inspección 
cuando se realizan a la vez. [25] 
2.3.2. Diagrama de Análisis de Proceso 
 
Este diagrama de procesos es más específico que el de operaciones, su uso es 
para detallar el proceso productivo específicamente, muy útil para especificar 
costos, distancias, tiempos, transportes, demoras y almacenamientos 
temporales. [26] 
La simbología DAP se muestra en el gráfico 2: 
 





















Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se explicará el significado de cada proceso: 
 
 Operación: Es la actividad donde ocurre el cambio y se modifica las 
características para desarrollar o transformar algo nuevo. 
 Inspección: Es la actividad de examinación donde se califica la calidad y 
cuantifica cantidad en base a una inspección. 
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 Actividad combinada: Es la actividad vinculada en la operación e inspección 
cuando se realizan a la vez. 
 Demora: Es la actividad que retrasa el proceso productivo. 
 
 Transporte: Es la actividad donde se da el movimiento de los objetos. 
 
 Almacenamiento: Es la actividad de retención de los movimientos. 
 
2.3.3. Diagrama de Análisis de Proceso Detallado 
 
En este diagrama se explaya más las actividades del proceso productivo en base 
al diagrama de análisis de proceso (DAP), mostrando los factores que 
intervienen en cada proceso como: 
 Cantidad de operaciones que realiza la actividad. 
 
 Tipo de máquina que realiza la actividad. 
 
 Equipos y herramientas que son utilizados dentro de la actividad. 
 
 Cantidades de objetos que se han agregado a la actividad. 
 
 Distancias y transportes específicos en la actividad. [27] 
 
2.3.4. Diagrama de Recorrido 
 
En este diagrama se especifica el lugar de las actividades del diagrama de 
análisis de proceso (DAP) permitiendo identificar la simbología y numeración, 
identificando congestiones entre áreas y proponer una mejor distribución del 
lugar de trabajo. [28] 
2.3.5. Diagrama de Pareto 
 
Este diagrama es una representación gráfica de los datos obtenidos de un 
problema o producto, identificando cuáles son los aspectos prioritarios que se 
deben enfrentar. En este contexto se expresa lo planteado por Vilfredo Pareto 
indicando empíricamente que aproximadamente el 80 % de los problemas se 
explica por aproximadamente el 20 % de las causas. La orientación de esta regla 
se puede dar de diferentes formas mediante el análisis ABC para productos. [29] 
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El diagrama de Pareto se muestra en el Gráfico 3: 
 




















Fuente: Elaboración propia 
 
2.3.6. Diagrama de Ishikawa 
 
También conocido como diagrama de causa y efecto, permite visualizar las 
causas y sub-causas de un problema para la toma de decisiones 
El diagrama de Ishikawa se muestra en el Gráfico 4: 
 
Gráfico 4: Diagrama de Ishikawa 
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En el gráfico 4 se muestra el problema, las causas que pueden ser variadas o 
relacionadas de un área entre sí y las sub-causas que son los factores del porqué 
de la causa. [30] 
A continuación, se explicará el significado del diagrama: 
 
 Medición: Orientado principalmente a las características medibles en el 
proceso productivo con la utilización de instrumentos de control de calidad. 
 Métodos: Es la documentación adecuada en los procesos productivos en 
base al control de calidad para lograr la mejora continua. 
 Materiales: Es todo material proporcionado por los proveedores buscando 
que estos sean adecuados para obtener productos de calidad. 
 Medio ambiente: Orientado al personal buscando su bienestar en la 
organización mediante buenas condiciones en el área de trabajo. 
 Maquinaria: Orientado al mantenimiento de la maquinaria para evitar daños 
paradas en el proceso productivo. 
 Mano de obra: Basado en la capacitación constantemente al personal para 
cumplir eficientemente el proceso productivo. [31] 
2.3.7. Método SLP 
 
Esta metodología conocida como planeación sistemática de la distribución en 
planta o SLP (Systematic Layout Planning) por sus siglas en inglés, desarrollada 
por Richard Muther en los años 60, tiene las siguientes fases: 
 Fase I: La distribución de una planta a una nueva se busca de manera 
geográfica. En caso de ser una redistribución se determina si se mantendrá u 
ocurrirá un traslado a otra ubicación. 
 Fase II: Plan de Distribución General, se establece el patrón de flujo para el 
total de áreas que deben ser atendidas en la actividad, el resultado de esta 






 Fase III: Plan de Distribución Detallada, se debe estudiar y preparar en detalle 
el plan de distribución alcanzado en el punto anterior. 
 Fase IV: Instalación, se deberán realizar los movimientos físicos y ajustes 
necesarios. [32] 
El esquema del método SLP se muestran en el gráfico 5: 
 














Fuente: Elaboración propia 
Los pasos que desarrollar son los siguientes: 
Paso 1: Análisis producto-cantidad: 
 
Inicialmente se debe conocer la distribución de planta en la cual se va a trabajar 










Producto - Cantidad 
Generación de alternativas 









volumen. Según Richard Muther recomienda la representación de los diferentes 
productos a fabricar en orden decreciente de cantidad producida. 
Paso 2: Análisis del recorrido de los productos (flujo de producción) 
 
Se determina los procesos en base al número de movimientos de los productos 
a partir de las operaciones durante su elaboración. A partir de esta información 
se elaboran diagramas del flujo de materiales como: 
 Matrices origen-destino 
 
 Diagrama de hilos 
 
 Diagrama de recorrido 
 
Estos diagramas no desprenden una distribución de la planta, pero proporcionan 
un punto de partida para el planteamiento. 
Paso 3: Análisis de las relaciones entre actividades 
 
Detallando el recorrido de los productos, se especifica las interacciones 
existentes entre las diferentes áreas, medios auxiliares, sistemas y diferentes 
servicios de la planta mediante una matriz diagonal. Los motivos por los cuales 
exista una interrelación entre áreas son por flujo de materiales, por conveniencia, 
por peligrosidad, por inspección, por recorrido de los productos, por distracción, 
por deterioro, por uso del material. Expresar la proximidad se dan mediante un 
código de letras, siguiendo una escala decreciente con el orden de las cinco 
vocales, donde: 
 A (absolutamente necesaria). 
 
 E (especialmente necesario). 
 
 I (importante) 
 
 O (ordinario) 
 
 U (Sin importancia) 
 
 X (no recomendable) 
 
 XX (indeseable) 
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Paso 4: Desarrollo del Diagrama de Relaciones de las Actividades 
 
El Diagrama Relacional de Actividades describe la información obtenida, de tal 
forma que guarden una interrelación en base a la información de la que se 
dispone. El diagrama se representa por simbologías dadas para las áreas y estas 
son unidas por líneas, representando la intensidad de la relación (A, E, I, O, U, 
X, XX), lo cual debe proponerse de manera tal que se minimice el número de 
cruces entre las líneas que representan las relaciones entre las actividades, la 
simbología dada por determinada área se representa en el gráfico 6: 
Gráfico 6: Simbologías 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Paso 5: Análisis de necesidades y disponibilidad de espacios 
 
En este paso se especifica la superficie y el área destinada para cada actividad, 
la experiencia indica que no existe un procedimiento ideal para el cálculo de las 
necesidades de espacio, por tanto, el método más adecuado es en base al 
criterio y la experiencia, pero puede utilizarse procedimientos de cálculo de 
Montaje y sub-montaje 








espacios existentes como el método de Guerchet para el cálculo de espacios 
existentes y estimar un área requerida. Las necesidades de espacio suele ser un 
proceso repetido de continuos reajustes y correcciones que llegan finalmente a 
una solución que se visualiza en el Diagrama Relacional de Espacios. 
Paso 6: Desarrollo del Diagrama Relacional de Espacios 
 
En el diagrama relacional de actividades se da la representación de los símbolos 
de la información concerniente a cada actividad, con esta información se propone 
tres distribuciones de alternativas que den solución al problema, no es extraño 
que sea simple debido a la utilización de técnicas tradicionales y propias de la 
distribución SLP. 
Paso 7: Evaluación de las alternativas de distribución de conjunto y 
selección de la mejor distribución 
Finalmente desarrolladas las alternativas, se procede a seleccionar una de ellas, 
para lo que es necesario realizar un análisis de cada propuesta, determinando 
que alternativa ofrece la mejor distribución en planta, donde se efectúa la 
comparación de: 
 Comparación de ventajas y desventajas. 
 
 Análisis de factores ponderados. 
 




2.3.8. Método de Guerchet 
 
Por este método se calcula los espacios físicos que se requerirán en la planta, 
utilizando la siguiente formula: 




• St: Superficie total 
 
• N: Número de elementos móviles o estáticos 
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• Ss: Superficie estática 
 
• Sg: Superficie de gravitación > Sg: x n 
 
• Se: Superficie de evolución 
 
• n: Número de lados 
 
• K: Coeficiente constante 
 
Para el cálculo de la superficie estática (Ss) se multiplicará el largo por el ancho 
de cada estructura existente en el área. Para el cálculo de superficie de 
gravitación (Sg) se multiplicará el número de lados (n) por la superficie estática 
(Ss). Para hallar K (coeficiente constante) se considerará los siguientes valores: 
K = h1 / (2*h2) 
Donde: 
 
 h1: altura promedio ponderada de los elementos móviles. 
 
 h2: altura promedio ponderada de los elementos estáticos. 
 
Para el cálculo de la superficie de evolución (Se) se multiplicará el valor de K por 
la sumatoria de la superficie de estática (Ss) más la superficie de gravitación 
(Sg). Finalizando con el cálculo de la superficie total constituida por la sumatoria 
de las superficies anteriores por el número de elementos estáticos o móviles (N). 
2.3.9. Método de las 5´s 
 
Metodología japonesa para mejorar mediante la organización el trabajo de 
manera que se minimice los desperdicios, el área de trabajo se encuentre 
siempre limpia y ordenada, y con ello mejorar la productividad. 
En la tabla 1 se explica el significado de cada S: 
 




Clasificaciòn 整理 - Seiri Eliminar del àrea objetos innecesarios 
Orden 整頓 -Seiton Ordenar objetos necesarios para su obtencion inmediata 
Limpieza 清掃 - Seisō Limpieza constante para suprimir la suciedad 
Estandarizaciòn 清潔 - Seiketsu Estandarizar para evitar retrocesos 
Disciplina 躾 - Shitsuke Compromiso y voluntad para seguir mejorando 
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Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se explica el significado de cada S: 
 
 Seiri - 整理 (Clasificación): La primera S está orientada a eliminar los objetos 
que no son útiles para el proceso productivo, esto incluye máquinas, equipos, 
herramientas, documentos, etc. Estos objetos por si tienden a acumularse y 
estorbar generando costos en el proceso productivo. 
 Seiton - 整 頓 (Orden): La segunda S empieza luego de eliminar los objetos 
que no son útiles. Esta S se orienta al orden de los objetos útiles, dándoles 
un lugar determinado, ubicándolos en un lugar para cuando estos sean 
necesitados. La implementación de esta S permite ahorrar tiempos de 
búsqueda, movimientos innecesarios, conservando el cuidado de los objetos. 
 Seisō - 清 掃 (Limpieza): La tercera S consiste en eliminar las fuentes de 
suciedad, teniendo los ambientes constantemente limpios y en perfecto 
estado de modo que si se necesitara algo se encuentre con facilidad y este 
se encuentre impecable. Los tipos de problemas por falta de limpieza son: 
- Los entornos sucios afectan la autoestima. 
 
- Los residuos como el polvo u otros generan daño a los objetos. 
 
- La suciedad puede esconder, líquidos en el piso u otros materiales tóxicos. 
 
 Seiketsu - 清 潔 (Estandarización): La cuarta S se alcanza con la unión de 
las tres primeras S (clasificar, ordenar, limpiar). Esta S está orientada a la 
estandarizar para evitar los retrocesos en las 3 primeras S, haciendo de esta 
S una costumbre diaria. 
 Shitsuke - 躾 (Disciplina): La quinta S es diferente las anteriores S, debido 
a que esta no es visible y no puede medirse. Esta S parte del compromiso y 
la voluntad del personal de trabajo para prevalecer la continuidad y mejorar 























En el presente capitulo se explicará la metodología propuesta, describiendo el tipo y 
diseño de la investigación realizada. 
3.1.1. Tipo de investigación 
 
El presente estudio es una investigación de tipo proyecto factible, ya que la 
propuesta es en base a la investigación de campo y a la formulación de métodos, 
vinculados a resolver problemas. 
3.1.2. Diseño de investigación 
 
El diseño es de tipo descriptivo, ya que la información se presenta tal cual, a la 
situación actual de la investigación, demostrando lo que se desea estudiar. 
3.1.3. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
El uso de técnicas e instrumentos permitirá conocer los procesos de fabricación 
mediante la recolección de información la cual debe ser debidamente 
cuantificada. Las técnicas utilizadas para la investigación son las siguientes: 
 Observación directa: Se basa en la visualización de lo que ocurre dentro de 
la empresa con el objetivo de dar a conocer los problemas existentes, 
haciendo uso de los sentidos (vista, oído, olfato y tacto) para documentar los 
hechos reales. 
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 Entrevistas y encuestas: La entrevista es una técnica que consiste en el 
dialogo directo con el entrevistador; la encuesta permite recolectar 
información más cuantificada de los problemas existentes. 
 Estudio de tiempos: Consta en determinar la cantidad de tiempo utilizado 
para la obtención de algún objeto u acción. [34] 
 Data histórica y documentación de la empresa: Son los documentos 
mediante los cuales se obtuvo la información de la investigación realizada. 
3.1.4. Metodología empleada 
 
La investigación debe presentar las siguientes fases: 
 
FASE I: Descripción de los Procesos 
 
Inicialmente se conocen los productos, materia prima, insumos y áreas de la 
empresa, además de una descripción general del proceso productivo, el cual es 
presentado en diagramas que permitirán conocer las operaciones. 
FASE II: Diagnóstico de la Situación Actual 
 
Con los datos recolectados se identifican los problemas existentes en los 
procesos de producción, mencionando las causas que originan estos problemas. 
FASE III: Formulación de Propuestas de Mejora 
Se proponen las propuestas que solucionen los problemas existentes 
encontrados en la fase anterior. 
FASE IV: Evaluación de las Propuestas 
 
Se realiza una evaluación económica de las propuestas mencionadas en la fase 
anterior, para conocer la utilidad de la empresa y la inversión de las propuestas. 
FASE V: Conclusiones y Recomendaciones 
Finalmente se realizan las conclusiones que dan respuesta a los objetivos 
mediante los resultados esperados de las propuestas y las recomendaciones en 




3.1.5. Operacionalización de la variable 
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4.1. DESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN 
 
La propuesta de optimización en la fabricación de muebles se desarrolla en una 
empresa de la industria de madera y muebles, ubicada en el distrito de José Luis 
Bustamante y Rivero, en la Avenida Dolores N° 117, de la ciudad de Arequipa, siendo 
esta su principal ubicación. La empresa inicio sus actividades desde el año 2012, 
teniendo como principales clientes personas naturales y empresas manufactureras. La 
empresa está localizada estratégicamente, ya que se encuentra cerca a sus clientes 
potenciales y la distancia con sus principales proveedores es mínima, obteniendo la 
materia prima en un menor tiempo requerido. Los operarios cuentan con experiencia 
en los procesos productivos tanto en la fabricación de muebles en madera y melamina, 
brindando calidad en el acabado de los productos; el dueño y gerente general de la 
empresa cuenta con treinta y cinco años de experiencia en el rubro, de los cuales 
desde el 2012 hasta la fecha se ha hecho cargo de dirigir la empresa Mueblerías 
ALEXIS S.R.L., ejerciendo dicho puesto con responsabilidad. 









Tabla 3: Personal de la empresa 
MUEBLERIAS "ALEXIS" S.R.L. 
PERSONAL CANT. FUNCIONES 
Gerencia   
Gerente General 1 Liderar y coordinar las funciones de la empresa 
Asesor Juridico 1 Resolver los temas juridicos de la empresa 
Tecnico de sistemas 1 Mantenimiento de las computadores e impresoras 
Contabilidad 1 Libros contables de la empresa, pagos al personal 
Operaciones 
Maestro Carpintero 2 
Armado, Fabricación, mantenimiento, pintado y retocado 
de muebles 
Maestro Melaminero 2 
Maestro Pintor 2 
Mantenimiento 
Operario 1 Apoyo en el area de trabajo, limpieza y mantenimiento. 
Fuente: Elaboración propia 
 
4.1.1. Sector y actividad comercial 
 
La empresa pertenece al sector manufacturero, dentro de este sector la industria 
de madera y muebles, esta empresa se dedicada al diseño y fabricación de 
muebles de madera y derivados como la melamina y el MDF, y estructuras 
metálicas con muebles para el hogar, comercio e industria. 
4.1.2. Los productos 
 
Los productos que diseña y fabrica la empresa se muestran en la tabla 4: 
 
Tabla 4: Productos de la empresa 
JUEGOS JUEGOS MUEBLES 
Dormitorios Puertas Computadora 
Comedor Mamparas Escritorios 
Sala Closets Estantes 
Star Reposteros Baño 
Bar Gradas Mostradores 
Auxiliares Zócalos Archivadores 
Fuente: Elaboración Propia 
 
4.1.3. Perfil empresarial 
 




Somos una empresa dedicada a la fabricación de muebles para el 
hogar, comercio e industria, brindando a nuestros clientes la mejor 
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calidad, con características que prevalecen aspectos estéticos como 
operativos en un entorno de puntualidad y garantía. 
4.1.3.2. Visión 
 
Ser la empresa líder en la comercialización de productos madereros en 
la macro región sur, convirtiéndonos en la primera opción del mercado 
en la fabricación y diseños de muebles. 
4.1.3.3. Políticas de la empresa 
 
 Todo el personal operativo debe dejar limpio y ordenado su lugar de 
trabajo. Además, estar completamente uniformado con el polo y 
chaleco de la empresa. 
 Todo operario participara en la culminación de un proyecto. 
 
 Todo el personal operativo está invitado a compartir días antes de 
feriados (día del trabajador, fiestas patrias y navidad) un pequeño 
compartir. 
4.1.3.4. Reglas de la empresa 
 
 El horario de llegada para el personal operativo es a las 8:00 am y el 
horario de salida es a las 6:00 pm. 
 Todo operario debe hacer uso de sus EPPs. 
 
 Todo el personal operativo no debe consumir alimentos en horario 
de trabajo, el horario de almuerzo y descanso es de 2 horas desde 
la 1:00pm a 3:00pm. 
 Todo el personal que detecte alguna anomalía debe informar al 
gerente. 
4.1.3.5. Organigrama de la empresa 
 
La empresa cuenta con el siguiente organigrama: 
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Gráfico 7: Organigrama de la empresa 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
4.1.3.6. Grupos de interés 
 
La empresa cuenta con los siguientes grupos de interés que participan 
en el negocio: 
 Los propietarios: Siendo el único propietario el dueño de la empresa. 
 
 Los clientes: Personas naturales y empresas como, Consorcio 
Industrial de Arequipa, Hospital Oncologico de Arequipa, Agricola 
Pampa Baja S.A.C., Opciones Ingeniería y Tecnología Ambiental 
S.R.L. 
 El gerente y el personal operativo: El gerente general y su personal 
operativo, teniendo un encargado para cada área y maestros 
carpinteros, melamineros y pintores con años de experiencia que se 
desenvuelven en sus áreas de trabajo con la mayor efectividad. 
 Agencias reguladoras y competidores: La agencia recaudadora de 
impuestos de la empresa es la SUNAT. Sus principales competidores 
de la empresa son Ceo Don Bosco y Madensa. 
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 Los proveedores de materias primas y socios estratégicos: sus 
proveedores de materia prima e insumos son San Marcos, 
Placacentro Masisa, Tablesur, Barraca Santa Fe, Maderas San Luis, 
Post Formados “El Pacifico”, Marmoles y Derivados “Deos” y sus 
socios estratégicos maderas “El Colorado” y Tapiceria “El Percy”. 
 
 
4.2. DESCRIPCIÓN DE LAS AREAS DE LA EMPRESA 
 
La empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. cuenta con las siguientes áreas como 
principal estudio para proponer la optimización para este proyecto: 
4.2.1. Área de diseño 
 
En esta área se realiza los diseños concernientes a las visitas que ha realizado 
el gerente a sus clientes, se elabora los planos con especificaciones y medidas 
exteriores, para luego seleccionar un operario que se hará cargo de la 
fabricación, esta área se ubica en la misma área de recursos humanos. 
4.2.2. Área de almacenamiento 
 
Esta área se divide en dos niveles, en el primer nivel existe un almacén temporal 
de la materia prima que recientemente ha llegado. En el segundo nivel se 
encuentra la materia prima en stock la cual es su mayoría es madera como 
caoba, cedro, copaiba, tornillo, sphingo. 
4.2.3. Área de producción 
 
En esta área se realiza la transformación de la materia prima con la ayuda de la 
maquinaria que la empresa cuenta para realizar cortes, perforaciones, moldes, 
niveles y cepillados a la madera. 
A continuación, se detallará la maquinaria con la que cuenta la empresa: 
 
 Máquina de corte lineal: Es la maquina más usada en carpintería, la cual 
ejecuta cortes efectuados por un disco dentado afilado que tiene en las puntas 
carburo haciéndolo más resistente. [35] 
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 Maquina Cepilladora: Es una máquina que se usa para corregir y nivelar las 
caras longitudinales de una tabla de madera, MDF y materiales similares. [36] 
 Maquina sinfín: Es una máquina que cuenta con una cinta dentada de corte 
para realizar cortes rectos y cortes en curva. [37] 
 Maquina tupi: Es una máquina para redondear los cantos superiores e 
inferiores en los muebles. [38] 
 Maquina fresadora: Es una máquina que contiene un eje que gira y genera 
cortes sobre una superficie horizontal. [39] 
 Maquina lijadora de banda: Es una maquina portátil que sirve para lijar de 
manera rápida la madera con la ayuda de un papel lija. [40] 
 Atornillador eléctrico: Es una máquina cuya función es de unión mediante 
tornillos, realizando trabajos que exigen fuerza como aquellos que se necesita 
cuidado mediante su velocidad de giro que puede ser controlada. [41] 
4.2.4. Área de pintado 
 
En esta área se realiza el lijado y pintado de las estructuras y piezas de los 
muebles. Las máquinas que se utilizan en esta área son las siguientes: 
 Máquina Amoladora: Es una máquina portátil, cuenta con un motor y un 
mecanismo para hacer giros, se le puede acoplar diferentes accesorios para 
hacer cortado, ranurado y lijado. [42] 
 Máquina comprensora de aire: Es una máquina, que incrementa la presión 
de los fluidos del aire, permite el pintado de muebles mediante una manguera 
que va conectada a una pistola de soplete. [43] 
4.2.5. Área de carga y descarga 
 
En esta área se descarga la materia prima y a su vez se carga y almacena el 
producto terminado para su entrega o transporte. 
Para visualizar las áreas mencionadas se elabora un layout de la empresa 
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4.3. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO 
 
Con respecto al proceso productivo tanto para productos en madera y melamina se 
detallará mediante un diagrama de operaciones de proceso y una descripción de cada 
proceso. 
4.3.1. Proceso productivo de muebles en madera 
 
El proceso productivo para la fabricación de muebles en madera se muestra en 












































Gráfico 9: DOP de muebles en madera pág. 1 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
EMPRESA: MUEBLERÍAS  ALEXIS S.R.L. PÁGINA: 1 DE 2 
ÀREA: PRODUCCIÓN FECHA: 18/01/2019 
PRODUCTO: MUEBLES EN MADERA MÉTO DO DE TRABAJO: ACTUAL 
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Fuente: Elaboración propia 
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Gráfico 10: DOP de muebles en madera pág. 2 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
EMPRESA: MUEBLERÍAS ALEXIS S.R.L. PÁGINA: 2 DE 2 
ÀREA: PRODUCCIÓN FECHA: 18/01/2019 
PRODUCTO: MUEBLES EN MADERA MÉT ODO DE TRABAJO: ACTUAL 
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INSTALACIÓN DE ACCESORIOS 
BISAGRAS, CHAPAS    
CORREDERAS, JALADORES    
SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD  
  OPERACIÓN 17 
 INSPECCIÓN 10 
 TOTAL 27 
 
Fuente: Elaboración propia 
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El proceso productivo para la fabricación de muebles en madera se explica en 
los siguientes conceptos: 
4.3.1.1. Diseño del plano 
 
El proceso empieza con la creación y respectiva elaboración del plano 
basado en la coordinación y la visita al cliente por parte del gerente de 
la empresa, el mismo diseña un plano con medidas interiores y 
exteriores. Para la respectiva fabricación del mueble se le encarga a un 
maestro carpintero capacitado para dicho trabajo. 
Imagen 1: Diseño del plano para muebles en madera 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
4.3.1.2. Cubicación y selección de madera 
 
El maestro carpintero a cargo del mueble se lleva el diseño del plano a 
planta para calcular la cantidad de madera que necesitara. Luego con 
ayuda de un operario o solo dependiendo del tamaño y peso de la 
madera, trasladara la madera a la máquina cepilladora (Ver Anexo 2). 
Imagen 2: Cubicación y selección de la madera 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
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4.3.1.3. Cepillado de madera 
 
Con la madera seleccionada para su transformación, se procede a 
mover las tablas a la maquina cepilladora. Esta misma se calibra para 
el tamaño de la madera con ayuda de una guincha. Ya calibrada la 
maquina se empieza a corregir los desniveles de las tablas, generando 
el aserrín en este proceso. 
Imagen 3: Cepillado de madera 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.1.4. Engrosado y cortado de madera 
 
Habiendo culminado este proceso se procede a mover la madera a la 
máquina de corte lineal (Ver Anexo 1). Esta misma se calibra para el 
engrose de la madera para obtener piezas exactas tanto en largo, ancho 
y grosor. El corte es lineal y en un principio se da con ayuda de otro 
maestro o solo dependiendo del tamaño y peso de las tablas si fuese 
necesario. 
Imagen 4: Engrosado y cortado de madera 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
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4.3.1.5. Moldeado de piezas 
 
En esta operación ciertas piezas se moldean para obtener cantos y 
ranuras en el mueble, es parte del proceso de corte pero que no se 
realiza a todas las piezas, las máquinas que realizan estas cortes son 
la máquina sinfín (Ver Anexo 3) y la máquina tupi (Ver Anexo 4) 
efectuando cortes en U, V y media luna. 
Imagen 5: Moldeado de piezas 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.1.6. Lijado de superficies y piezas 
 
Luego de haber obtenido todas las piezas para la fabricación del 
mueble, están son movidas a la mesa del maestro carpintero a cargo 
para ser lijadas con una lijadora de banda portátil (Ver Anexo 7). 
Imagen 6: Lijado de superficies y piezas 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.1.7. Armado de estructura 
 
Teniendo todas las piezas lijadas, se arma la estructura con utilización 
de clavos, tornillos y cola sintética, para enchapar armazones y unir 
piezas que armen la estructura y partes del mueble además se hace 
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uso de prensas para evitar el movimiento de las piezas que estén con 
cola sintética mientras estas se secan. En caso de notar que existe 
algún desnivel en la estructura se refila con un cepillo manual. 
Imagen 7: Enchapar y pegar estructura 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 








Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.1.8. Lijado de estructura 
 
Desde este punto del proceso, un maestro pintor se pone a cargo, al 
cual se le lleva la estructura y piezas restantes al área de pintado para 
que en su mesa de trabajo empiece a lijar con lija al agua Nro. 100 y 
una maquina amoladora (Ver Anexo 8) con acople de lija para madera. 
Imagen 9: Lijado de estructura con papel lija 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
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Imagen 10: Lijado de estructura con amoladora 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.1.9. Primera mano de material de acabado general 
 
Luego que las estructuras y partes estén lijadas, el maestro pintor 
prepara y aplica materiales según especificaciones del cliente y 
coordinaciones con el área de diseño, los cuales pueden ser tinte al 
agua para acabados al natural, tinte al agua con barniz para acabados 
en barniz y base a la piroxilina para acabados en variedad de colores. 
Este proceso contiene demora por el secado del material. 
Imagen 11: Preparación de material de acabado (1er mano) 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
Imagen 12: Aplicación de material de acabado (1er mano) 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
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4.3.1.10. Masillado y primera mano de suavizado de estructura 
 
Con el material de acabado general seco se procede a masillar los 
posibles huecos o desniveles en el mueble, con talco y sienas para 
generar el mismo color del mueble. El papel lija que se utiliza en este 
proceso es el de Nro. 180 al agua. 
 
4.3.1.11. Segunda mano de material de acabado 
 
Este proceso sigue en base a las coordinaciones con el área de 
diseño, donde se aplica laca selladora con thinner para acabados al 
natural de manera moteada con waype, barniz con aguarraz para 
acabados en barniz por moteada con waype. Este proceso contiene 
demora por el secado del material que es muy variable al tipo de 
material de acabado. 
Imagen 13: Preparación y aplicación de material de acabado (2da 
mano) 
 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.1.12. Segunda mano de suavizado de estructura 
 
Para eliminar grumos y suavizar más la estructura y piezas del mueble 
se utiliza un papel de lija Nro. 220 al agua. 
4.3.1.13. Tercera mano de material de acabado general 
 
La tercera mano de acabado general se realiza con una comprensora 
(Ver Anexo 6) y una manguera conectada a un soplete, el tipo de 
acabado es igual de diferente como laca dull-sealer con thinner para 
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acabados al natural y varios colores, y barniz con aguarraz para 
acabados en barniz. 
Imagen 14: Preparación y aplicación de material de acabado (3er 
mano) 
 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.1.14. Instalación de accesorios 
 
Cuando la estructura y piezas del mueble estén secos se procede a 
instalar los accesorios correspondientes al mueble con la ayuda de un 
atornillador eléctrico (Ver Anexo 9) para instalar correderas y jaladores 
para cajones y puertas, bisagras y chapas para puertas. 
 
4.3.2. Proceso productivo en melamina 
 
El proceso productivo para la fabricación de muebles en melamina se muestra 
en el gráfico 11. 
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Gráfico 11: DOP de muebles en melamina 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
 
EMPRESA: MUEBLERÍAS ALEXIS S.R.L. 
ÀREA: PRODUCCIÓN 
PRODUCTO: MUEBLES EN MELAMINA 
PÁGINA: 1 DE 1 
FECHA: 21/01/2019 
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Fuente: Elaboración propia 
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El proceso productivo para la fabricación de muebles en melamina sigue este 
orden de proceso: 
4.3.2.1. Diseño del plano 
 
Para empezar con el proceso, este se basa en la visita realizada al 
cliente por parte del gerente, diseñando un plano con especificaciones 
y medidas exteriores e interiores obtenidas de dicha visita. 
4.3.2.2. Optimización del diseño 
 
El maestro melaminero a cargo se lleva el diseño a planta para optimizar 
y desglosar milimétricamente el tamaño de las piezas que se 
necesitaran tanto en canto grueso y canto delgado con la secuencia de 
veteado si se especificara en el plano. Luego de calcular las piezas, se 
informa al gerente para llevar las medidas al proveedor. 
4.3.2.3. Cortado de melamina 
 
Esta operación lo realiza el proveedor con ayuda de los softwares de 
computadora cutmaster y lepton, en los cuales se ingresa las medidas 
que tendrán los cortes. Una vez que todos los cortes estén hechos, el 
proveedor avisa al gerente para recoger las piezas. 
4.3.2.4. Descargo de melamina cortada 
 
Luego que las piezas llegan a la empresa se descargan y trasladan las 
piezas al área de almacenamiento si hubiera espacio o a la mesa del 
maestro melaminero. 
Imagen 15: Descargo de melamina cortada 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
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4.3.2.5. Clasificación de melamina cortada 
 
El maestro melaminero clasifica las piezas para su posterior armado, 
además calcula la cantidad de accesorios que requerirá el mueble. 
4.3.2.6. Armado de estructura 
 
Con las piezas ya clasificadas, el maestro melaminero empieza a 
atornillarlas con un atornillador eléctrico (Ver Anexo 9) para armar la 
estructura y partes del mueble como cajones, además realizara 
perforaciones con una maquina fresadora para las bisagras y chapas. 
Imagen 16: Armado de estructura 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
4.3.2.7. Instalación de accesorios 
 
Con la unión total de la estructura del mueble se empieza a instalar los 
accesorios del mueble con un atornillador eléctrico como correderas con 
cajones, bisagras con puertas, jaladores con cajones y puertas, chapas 
con puertas y demás accesorios que pueda tener el mueble. 
4.3.2.8. Retoque de acabados finales 
 
Finalizando la instalación de accesorios se inspecciona si el mueble 
tiene daños para darle retoques con tinte melaminico del mismo color 
del mueble, en caso de no tener daños se procede solo a limpiarlos y 





















El objetivo de este capítulo es analizar los principales problemas en el proceso de 
fabricación de muebles en madera y melamina de la empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
para ello fue necesario documentar mediante la observación directa las operaciones que 
realiza la empresa. 
5.1. SITUACIÓN ACTUAL 
 
Para conocer la situación actual de la empresa de estudio se realizan los siguientes 
pasos: 
 Se realiza un diagrama de Pareto con el objetivo de conocer que productos tienen 
mayor volumen, los cuales serán utilizados como base para demostrar la mejora en 
la fabricación de muebles, resaltando que la información para realizar el diagrama 
de Pareto fue proporcionada por el gerente de la empresa.
 Conociendo los productos con mayor volumen, se procede a realizar un análisis de 
tiempos y distancias recorridas (Ver Anexo 13 y 14). Con la información obtenida 
se elabora un diagrama de análisis de proceso detallado y un diagrama de recorrido.
 Finalmente se realiza una entrevista con el gerente y una encuesta (Ver Anexo 10) 
con el personal de las áreas de producción y pintado (Ver Anexo 11 y 12) para 
conocer los problemas existentes, con la información proporcionada se procede a 
elaborar un diagrama de causa y efecto para identificar los problemas y sus causas.
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A continuación, se procede a desarrollar estos pasos para conocer la situación actual 
de la empresa de estudio. 
5.1.1. Diagrama de Pareto 
 
Para conocer los productos con mayor volumen de fabricación se toma los datos 
de la producción anual del año 2018, mostrados en la tabla 5: 












PUERTAS CONTRAPLACADAS 115 31,00% 31,00% A 
CLOSETS EN MELAMINA 54 14,56% 45,55% A 
SILLAS DE MADERA 48 12,94% 58,49% A 
ESCRITORIOS 40 10,78% 69,27% A 
CAMAS 32 8,63% 77,90% A 
MESAS DE MADERA 19 5,12% 83,02% B 
REPOSTEROS 18 4,85% 87,87% B 
MUEBLES COMPUTADORA 12 3,23% 91,11% B 
COMODAS 11 2,96% 94,07% B 
ESTANTES 10 2,70% 96,77% C 
PUERTAS DE GARAJE 8 2,16% 98,92% C 
MUEBLE BAR 4 1,08% 100,00% C 
TOTAL 371 1   
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
En la tabla 5 se muestra los productos con mayor volumen que la empresa 
fabrica anualmente. Para hallar participación de cada producto en porcentajes 
se divide el primer producto con el total de la producción anual y así 
sucesivamente, finalizando con la participación acumulada de cada producto 
sumándolo con la anterior participación y su respectiva clasificación en el análisis 
ABC, como se muestra en la tabla 6: 
Tabla 6: Principio de Pareto 








0% - 80% A 5 42% 
81% - 95% B 4 33% 
96% - 100% C 3 25% 
Fuente: Elaboración propia 
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La clasificación de participación estimada se divide en tres grupos, donde la 
clasificación A es igual al 80%, B es igual al 15%, C es igual al 5%, N es la 
cantidad de productos por clasificación, la participación N se obtiene de la 
división de la cantidad de cada producto entre el total de productos. 
Con estos datos se elabora una representación en barras, visualizado en el 
Gráfico 12: 
Gráfico 12: Representación del diagrama de Pareto 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el grafico 12 se visualiza los valores especificando los tres criterios ABC y a 
que porción de este pertenecen los productos con mayor volumen en el año 2018 
a las puertas contraplacadas y closets en melamina, los cuales serán tomados 
como base para desarrollar los diagramas de análisis de proceso detallado y los 
diagramas de recorrido para conocer los tiempos de fabricación y distancias. 
5.1.2. Diagrama de Análisis de Proceso Detallado de puertas contraplacadas 
 
El diagrama de análisis de proceso detallado muestra las operaciones e 
inspecciones, transportes, demoras y almacenamiento. El diagrama se muestra 
en el grafico 13: 
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Gráfico 13: DAP detallado de puertas contraplacadas 
 
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO DETALLADO DE PUERTAS CONTRAPLACADAS 
EMPRESA: MUEBLERÍAS ALEXIS S.R.L PÁGINA: 1/1 
ÀREA: PRODUCCIÓN FECHA: 18/01/2019 





1,1 Diseño del plano 
Especificar medidas exteriores e interiores 
D T 










Lo realiza el gerente de la empresa 
De acuerdo a la visita realiza al cliente 

























































Cubicaciòn de madera 
Selección de madera 
Traslado de madera a maquina cepilladora 
Cepillado de madera 
Traslado de madera a maquina de corte 
Engrosado de madera 
Cortado de madera 
Traslado de piezas a maquina tupi 
Moldeado de piezas 
Traslado de madera a mesa de trabajo 
Lijado de superficie y piezas 
Armado de estructura 
Secado de cola sintetica 
Traslado de estructura al área de pintado 
Lijado de estructura 
Lijar de bordes, cantos y superficie 
Primera mano de material de acabado 
Secado de primera mano de material 
Masillado de estructura 
Primera mano de suavizado de estructura 
Segunda mano de material de acabado 
Secado de segunda mano de material 
Segunda mano de suavizado de estructura 
Tercera mano de material de acabado 
Secado de tercera mano de material 
Traslado de mueble al area de carga 
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X Medir milimétricamente la madera 
Seleccionar para transformación 
X Lo realiza un operario 
Calibrar maquina para el cepillado 
X Lo realiza el maestro carpintero 
X Medir y trazar madera para corte 
X  Calibrar maquina para el corte 
X Lo realiza el maestro carpintero 
X  Modear piezas de madera por cantos 
X Lo realiza el maestro carpintero 
Uso de una lijadora de banda 
X  Enchapar, refilar y pegar piezas 
X Presión con prensas 
X Lo realiza un operario 
Lo realiza el maestro pintor 
Uso de amoladora y papel lija # 100 
Preparar y verter tinte al agua (cienas) 
X 
X Uso de masilla plastica con cienas 
X Uso de papel lija al agua # 180 
Preparar y verter selladora con thinner 
X 
Uso de papel lija al agua # 220 
X  Uso de laca dull- sealer con thinner 
X 
X Lo realiza un operario 
X  Ensamble de bisagras y chapa 
X Para su entrega o recojo 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En el gráfico 13 se visualiza que el tiempo de fabricación de puertas 
contraplacadas es de 796.14 minutos o 13 horas aproximadamente y la distancia 
que se recorre es de 66.33 metros, tiempos y distancias que se pretenden 
mejorar con la metodología propuesta en el capítulo 6. 
5.1.3. Diagrama de Recorrido de puertas contraplacadas 
 
Con los datos obtenidos del diagrama de análisis de proceso detallado se 
procede a realizar un diagrama de recorrido del producto en el área de 





CORTE LINEAL 2 SINFIN 
TUPI SS. HH. 
Varones 
CORTE LINEAL 3 
ÀREA DE 
PRODUCCIÒN 











   
















CORTE LINEAL 4 9,6 
LAVADERO  ÀREA DE 
PRODUCCIÒN 5,3 
MESA DE 
TRABA8JO NRO 6 
FRESADORA 17,10 






















































































Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en los gráficos 14 y 15, en el diagrama de recorrido se visualiza 
que el transporte de material no es lineal haciendo que el material regrese, como 
el proceso de moldeado de piezas, ubicándose la máquina para este proceso 
distanciada a la mesa del maestro carpintero, las esperas por secado de material 
no pueden alterarse por control de calidad de la empresa. Otra observación es 
la del área de fabricación y pintado que son muy estrechas para la cantidad de 
procesos que se realizan en cada una. 
5.1.4. Diagrama de Análisis de Proceso Detallado para closet en melamina 
 
El diagrama de análisis de proceso de muebles en melamina detallara además 
de las operaciones e inspecciones los transportes, demoras y almacenamiento. 
El diagrama se muestra en el grafico 16: 
10 m 
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Gráfico 16: DAP detallado de closet en melamina 
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO 
EMPRESA: MUEBLERÍAS ALEXIS S.R.L PÁGINA: 1/1 
ÀREA: PRODUCCIÓN FECHA: 21/01/2019 




1,1 Diseño del plano 
Especificar medidas exteriores e interiores 
C D T 










Lo realiza el gerente de la empresa 
Según las especificaciones del cliente 



























Optimización del diseño 
Traslado de diseño a proveedor 
Cortado de melamina 
Ingreso de medidas al programa de corte 
Traslado de melamina a planta 
Descargo de melamina cortada 
Mover melamina a mesa de trabajo 
Clasificación de melamina cortada 
Selección de piezas primarias y secundarias 
Armado de estructura 
Armado de armazon, cajones y puertas 
Instalación de accesorios 
Retoque de acabados finales 
Aplicación de tinte melaminico 
















Especificación de medidas para corte 
Se lleva al proveedor de corte 
Lo realizar el proveedor 
Programa de corte lepton 
Lo realiza un operario 
Lo realiza el maestro y el operario 
Lo realiza el maestro y el operario 




Uso de taladro electrico y tornillos 
Instalación de bisagras y jaladores 
 
Se prepara de acuerdo al color 
5 Traslado de mueble al área de carga 
1 Almacenamiento 
6.50 1.51 X  Lo realiza el maestro y el operario 
X Para su entrega o recojo 
TOTAL 24.50 865.93 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En el diagrama se visualiza que el tiempo de fabricación de closet en melamina 
es de 865. 93 minutos o 14 horas aproximadamente y la distancia que se recorre 
es de 24.50 metros, tiempos y distancias que se pretenden mejorar con la 
metodología propuesta en el capítulo 6. 
5.1.5. Diagrama de Recorrido de muebles en melamina 
 
Con los datos obtenidos del diagrama de análisis de proceso detallado se 
procede a realizar un diagrama de recorrido del producto en el área de 
















































Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en el gráfico 17, en el diagrama de recorrido se visualiza que 
los transportes son en planta y con el proveedor de melamina, además se 
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resalta que no ninguna espera por secado de material, debido a que los 
muebles en melamina no se pintan solo se arman y se retocan. 
Con los diagramas de análisis de proceso detallado y diagramas de recorrido 
se ha podido reconocer los problemas que existen en el área de fabricación 
que es la base de este proyecto, los cuales son el transporte de material y el 
espacio reducido que tienen las áreas de producción y pintado. 
5.1.6. Diagrama de causa y efecto en la fabricación de muebles 
 
Para conocer las causas que originan los problemas en el área de fabricación 
se hace uso del diagrama de causa y efecto. Donde considerando el proceso 
productivo y demás causas relacionadas al problema se ha encontrado que en 
el área de producción existe una mala distribución, con ello la acumulación de 
material por desorden. Esta información se obtuvo mediante visualización, una 
entrevista con el gerente y con el personal del área de fabricación, concluyendo 
con las siguientes causas y sub-causas que provocan el problema que se 




A continuación, se muestra el diagrama de causa y efecto en el gráfico 18: 
 














MEDICIÓN MÉTODOS MATERIALES 
 
ÁREAS CONSTANTEMENTE DESORDENADAS 
MAQUINARIA MAL UBICADA 
NO HAY UN CONTROL DE 
CALIDAD EN LA MAYORIA DE 
PROCESOS PRODUCTIVOS 
DIFICULTAD PARA ENCONTRAR MATERIALES 
TRASLADOS INNCESARIOS DE MATERIAL 
SOLO HAY CONTROL EN EL SECADO 
Y ACABADO DE MATERIAL 
DESAPROVECHAMIENTO DE ESPACIOS 
ACUMULACIÓN DE DESPERDICIOS 
DEMORAS EN LA 
FABRICACIÓN DE 
MUEBLES 
INADECUADA DISTRIBUCIÓN DE 
PLANTA 




NO HAY CONTROL DE MANTENIMIENTO 
DE LAS MAQUINAS 
NO HAY UN PLAN DE CAPACITACIÓN 
LA MAQUINARIA NO SE 
ENCUENTRA DE ACUERDO 
AL PROCESO DE 
FABRICACIÓN SOLO SE REALIZA 
MANTENIMIENTO CORRECTIVO 
EL PERSONAL LABORA DE ACUERDO 
A SU EXPERIENCIA 
MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA MANO DE OBRA 
En el grafico 18 se muestra las causas y sub-causas que originan el problema 
principal enfocada al área de fabricación de la empresa. 




No hay control de calidad en la mayoría de los procesos productivos, 
solo en el acabado de material y secado. 
5.1.6.2. Métodos 
 
La empresa cuenta con 2 niveles para su proceso de fabricación, 
siendo el primer nivel el más congestionado como se muestra en las 
imágenes 17, 18 y 19: 
Imagen 17: Primer nivel de la empresa 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
Imagen 18: Segundo nivel de la empresa lado derecho 













Imagen 19: Segundo nivel de la empresa lado izquierdo 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
En la imagen 17 se ve la congestión que existe por una mala 
distribución del área de trabajo provocando que la fabricación no sea 
lineal y retorne, en la imagen 18 y 19 se muestra el segundo nivel 
teniendo menor congestión y también se visualiza el 
desaprovechamiento por el espacio que existe. 
5.1.6.3. Materiales 
 
Los materiales utilizados para el proceso de fabricación tanto en el 
área de producción, área de pintado y almacenamiento del primer nivel 
de la empresa se encuentran en desorden como se muestra en la 
imagen 20: 
Imagen 20: Desorden de la materia prima 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
Además, no hay una adecuada clasificación de los materiales y la 
acumulación de objetos origina un retraso para la obtención y uso de 
los mismos. 
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5.1.6.4. Medio ambiente 
 
En cuanto a la infraestructura existe una inadecuada distribución de 
planta debido a que la maquinaria no se encuentra de acuerdo con el 
proceso de fabricación. 
5.1.6.5. Maquinaria 
 
No hay control de mantenimiento de las maquinas, debido a que no se 
realiza mantenimiento preventivo y solo se realiza mantenimiento 
correctivo. 
5.1.6.6. Mano de obra 
 
No existe un plan de capacitación debido a que el personal labora de 
acuerdo con su experiencia. 
5.2. ANÁLISIS Y DIAGNÓSTICO 
 
Las causas del problema detectados son por una mala distribución de las áreas 
involucradas en la fabricación y por el desorden en las mismas provocando que existan 
demoras en la fabricación de muebles. Se ha visualizado que, en los diagramas de 
análisis de proceso detallado y diagramas de recorrido, existen transportes que 
podrían ser modificados para una disminución de tiempo en la fabricación. 
En base a esta problemática se elabora la propuesta, para ello se propondrá utilizar 
los siguientes métodos los cuales son: 
 Método SLP (planeación sistemática de la distribución en planta) para redistribuir el 
área de trabajo con la intención de maximizar las áreas involucradas y minimizar 
transportes.
 La metodología de las 5`s para mejorar la organización y limpieza de las áreas 
involucradas en el proceso de fabricación, comprometiendo al personal y haciendo 





















En este capítulo se desarrollarán los métodos propuestos para mejorar los procesos de 
fabricación de muebles de la empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
6.1. DESARROLLO DEL METODO SLP Y DETERMINACION DE LOS ESPACIOS EN 
BASE AL METODO GUERCHET 
Antes de empezar con el desarrollo de este método se debe considerar el siguiente 
aspecto que tiene que ver con el ambiente de la empresa: 
 La reubicación del área de diseño, oficina de recepción, área de carga y descarga, 
depósitos de máquinas, accesorios y pinturas no será posible por la infraestructura 
ya establecida de la empresa. 
El primer paso para la propuesta de la distribución en planta es la información de la 
demanda la cual será representada en un cuadro de Análisis Producto – Cantidad, 
clasificando el volumen de producción anual, mencionado en la tabla 5 del diagrama 
de Pareto del capítulo 5. Los productos con los cuales se realiza lo mencionado se 
visualizan en la tabla 7: 
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Tabla 7: Análisis producto-cantidad 




PUERTAS CONTRAPLACADAS 115 
CLOSETS EN MELAMINA 54 
SILLAS DE MADERA 48 
ESCRITORIOS 40 
CAMAS 32 
MESAS DE MADERA 19 
REPOSTEROS 18 
MUEBLES COMPUTADORA 12 
COMODAS 11 
ESTANTES 10 
PUERTAS DE GARAJE 8 
MUEBLE BAR 4 
TOTAL 371 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Como segundo paso se realiza el Análisis del Recorrido de los Productos, en la cual 
se representa las distancias y tiempos en el proceso de fabricación, detallando las 
interrelaciones que existen entre cada área. 
La empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. cuenta con las siguientes áreas: 
 
 Área de diseño. 
 
 Oficina de recepción. 
 
 Área de carga y descarga 
 
 Depósito de máquinas portátiles y pinturas 
 
 Área de almacenamiento 
 
 Área de producción. 
 
 Área de pintado. 
 
Con las áreas mencionadas, se realiza una matriz origen - destino, detallando las 
principales áreas involucradas en la fabricación de muebles con las distancias y 
tiempos entre cada área, como se muestra en la tabla 8. 
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Tabla 8: Origen - destino 
ORIGEN - DESTINO 
RELACIÓN ENTRE LAS ÁREAS INVOLUCRADAS EN LA FABRICACIÓN DE MUEBLES 
ORIGEN DESTINO TIEMPO (metros) DISTANCIA( minutos) 
Área de diseño Área de almacenamiento 1,12 23,9 
Área de almacenamiento Área de producción 1,45 9,3 
Área de producción Área de pintado 1,18 6,12 
Área de pintado Área de carga y descarga 1,16 11,1 
Área de carga y descarga Área de producción 11,4 6,5 
Área de producción Área de carga y descarga 1,51 6,5 
TOTAL 17,82 63,42 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como tercer y cuarto paso se realiza el análisis de las relaciones entre actividades y 
su desarrollo mediante códigos de motivos y proximidad mostrados en la tabla 9 y 10: 
Tabla 9: Códigos de motivos 
TABLA DE MOTIVOS 
CÓDIGO FUNDAMENTOS 
1 Por flujo de información 
2 Por conveniencia de la empresa 
3 Por inflamabilidad y peligrosidad 
4 Por inspección y control 
5 Por recorrido de los productos 
6 Por distracción e interrupción 
7 Por deterioro de materiales 
8 Por uso de los mismos materiales 
Fuente: Elaboración propia 









Fuente: Elaboración propia 
TABLA DE PROXIMIDAD 
CÓDIGO RELACIÓN DE PROXIMIDAD COLOR 
A Absolutamente necesario  
E Especialmente necesario  
I Importante  
O Ordinario normal  
U Sin importancia  
X No recomendable  
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Se determina una simbología a cada área como se muestra en la tabla 11: 
 
















Área de carga y descarga 
 4 Depósito de máquinas 
portatiles y pinturas 
 5  
 








Área de pintado 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Con la tabla 09, 10 y 11 elaboramos una matriz diagonal, llenando cada uno de los 
cuadros con las letras y números según corresponda. La matriz diagonal se muestra 
en el gráfico 19: 
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Gráfico 19: Matriz diagonal de las áreas 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Se detalla el criterio que se le ha dado a continuación: 
 
 El área de diseño es absolutamente necesario que deba estar cerca con la oficina 
de recepción por motivos de flujo de información. Con las áreas de carga y 
descarga, depósito de máquinas portátiles y pinturas, área de almacenamiento es 
importante pero no es necesaria que estén cerca por el flujo de información. Con 
las áreas de producción y pintado es importante que estén cerca por la inspección 
y control, mediante la consulta y el seguimiento de la fabricación de los productos. 
 La oficina de recepción es importante que se encuentre cerca de las áreas de carga 
y descarga, depósito de máquinas portátiles y pinturas por motivos de inspección y 
control para verificar lo que ingresa a la empresa. 
 El área de carga y descarga es especialmente necesario que se encuentre cerca 
del área de producción por el recorrido de los productos. Con las áreas de depósito 
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de máquinas portátiles y pinturas, área de almacenamiento, área de pintado es 
importante su cercanía por el recorrido de los productos. 
 El depósito de máquinas portátiles y pinturas con el área de almacenamiento no es 
recomendable su proximidad por motivos de peligrosidad ya que ambos 
componentes son inflamables, pero es absolutamente necesario que se encuentre 
cerca de las áreas de producción y pintado por el recorrido y alcance de los 
productos. 
 El área de almacenamiento con el área de producción es especialmente necesario 
que estén cerca por motivos del recorrido de la materia prima pero no es 
recomendable que el área de almacenamiento se encuentre cerca al área de 
pintado por motivos de inflamabilidad. 
 El área de producción es absolutamente necesario que se encuentre cerca al área 
de pintado por el proceso productivo. 
Como quinto paso se estable las necesidades de espacio, estos valores serán 
calculados en base al método de Guerchet, definidos por el área ocupada por las 
máquinas y mesas de trabajo. 
Método de Guerchet 
 




 St: Superficie total 
 
 N: Número de elementos móviles o estáticos 
 
 Ss: Superficie estática 
 
 Sg: Superficie de gravitación > Sg: x n 
 
 Se: Superficie de evolución 
 
 n: Número de lados 
 
 K: Coeficiente constante 
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Para el cálculo de la superficie estática (Ss) se multiplicará el largo por el ancho de 
cada máquina y mesa de trabajo del área de fabricación (Ver Anexos 1, 2, 3, 4, 5, 6), 
como se muestra en la tabla 12: 
Tabla 12: Calculo de Superficie estática (Ss) Área de Fabricación 
 
 
AREA DE PRODUCCIÓN Y PINTADO 
MÀQUINAS Y MESAS LARGO (M) ANCHO(M) SUPERFICIE ESTÀTICA(Ss) 
Màquina corte lineal 1,00 0,80 0,8000 
Màquina cepilladora 1,28 0,35 0,4480 
Màquina tupi 0,80 0,80 0,6400 
Màquina compresora 1,15 0,450 0,5175 
Màquina fresadora 0,86 0,83 0,7138 
Màquina sierra Sinfín 0,40 0,65 0,2600 
Mesa de trabajo 2,50 0,78 1,9500 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para el cálculo de superficie de gravitación (Sg) se multiplicará el número de lados 
 
(n) por la superficie estática (Ss). 
 
Sg = n(Ss) 
 
Para hallar K (coeficiente constante) se considerará los siguientes valores: 
 
K = h1 / (2*h2) 
 
h1: altura promedio ponderada de los elementos móviles 
h2: altura promedio ponderada de los elementos estáticos 
Como se muestra en la tabla 13 y 14: 
Tabla 13: Promedio ponderado de elementos moviles 
ELEMENTOS MOVILES ALTO (M) CANTIDAD 
Mesas de trabajo 0,87 7 
PROMEDIO PONDERADO 0,87 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 14: Promedio ponderado de elementos estaticos 
ELEMENTOS ESTATICOS ALTO (M) CANTIDAD 
Màquina corte lineal 0,85 4 
Màquina cepilladora 1,1 2 
Màquina tupi 0,82 1 
Màquina compresora 0,85 1 
Màquina fresadora 1,7 1 
Màquina sierra Sinfín 1,85 1 
PROMEDIO PONDERADO 1,08 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Donde el valor de K es igual a 0,40. 
 
Para el cálculo de la superficie de evolución (Se) se multiplicará el valor de K por la 
sumatoria de la superficie de estática (Ss) más la superficie de gravitación (Sg). 
Se = (Ss+Sg)K 
 
El cálculo de la superficie total está constituida por la sumatoria de las superficies 
anteriores por el número de elementos estáticos o móviles (N). 
St = N(Ss+Sg+Se) 
 
A continuación, se muestra la resolución en la tabla 15: 
 















Màquina Corte lineal 4 1 0,80 0,80 0,64 8,96 
Màquina Cepilladora 2 1 0,45 0,45 0,36 2,52 
Màquina Tupi 1 4 0,64 2,56 1,28 4,48 
Màquina Compresora 2 4 0,52 2,08 1,04 7,28 
Màquina Fresadora 1 1 0,71 0,71 0,57 1,99 
Màquina Sierra Sinfín 1 1 0,26 0,26 0,21 0,73 
Mesa de trabajo 7 2 1,95 3,90 2,34 57,33 
TOTAL 83,29 
Fuente: Elaboración propia 
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De acuerdo con el resultado el área total requerida es de 83 m2 donde estarán 
ubicados los elementos estáticos y móviles involucradas al proceso de fabricación 
para la producción de muebles. 
Como sexto paso se realiza el diagrama relacional de actividades y recorrido dando 
la representación del recorrido del proceso de fabricación y la necesidad de 
proximidad, las distribuciones pueden colocarse de distintas formas hasta obtener 
una propuesta aceptable. 
Primera propuesta 
 
La primera propuesta modifica las áreas de producción, pintado y almacenamiento, , 
como se muestra en el gráfico 20 y su desarrollo en los gráficos 21 y 22: 
Gráfico 20: Primera propuesta - Diagrama relacional de actividades y recorrido 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la primera propuesta de distribución, se visualiza que existe cruces 
entre las áreas de producción y pintado, existiendo el retorno del proceso, además 
que el área de almacenamiento se encuentra lejana al área de producción 
ocasionando un mayor recorrido del material. Con estas observaciones se procede a 
realizar las mediciones para los nuevos tiempos y distancias concernientes al origen 
y destino que existen entre cada área, los resultados se visualizan en la tabla 16: 
Tabla 16: Primera propuesta, relación entre áreas 
ORIGEN - DESTINO 
RELACIÓN ENTRE LAS ÁREAS INVOLUCRADAS EN LA FABRICACIÓN DE MUEBLES 
ORIGEN DESTINO DISTANCIA (metros) TIEMPO( minutos) 
Área de diseño Área de almacenamiento 20,10 1,07 
Área de almacenamiento Área de producción 5,90 1,36 
Área de producción Área de pintado 7,55 1,12 
Área de pintado Área de carga y descarga 17,8 1,37 
Área de carga y descarga Área de producción 5,57 11,27 
Área de producción Área de carga y descarga 5,57 1,12 
TOTAL 62,49 17,31 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 16 se visualiza que la distancia total es de 62,49 metros y el tiempo total 
es de 17,31 minutos, datos obtenidos de la primera propuesta de distribución. 
Segunda propuesta 
 
La segunda propuesta modifica la ubicación de la maquinaria y el de las áreas de 
producción, pintado y almacenamiento, buscando evitar el cruce de los procesos, 
como se muestra en el gráfico 23 y su desarrollo en los gráficos 24 y 25: 
Gráfico 23: Segunda propuesta - Diagrama relacional de actividades y recorrido 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Gráfico 24: Segunda propuesta de distribución, primer nivel 
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Fuente: Elaboración propia 
 
 
De acuerdo con la segunda propuesta de distribución, se visualiza que no existe 
cruces entre las áreas de producción y pintado, pero la distancia de recorrido 
aumenta entre el área de producción y el área de carga y descarga. Con estas 
observaciones se procede a realizar las mediciones de los nuevos tiempos y 
distancias concernientes al origen y destino que existen entre cada área, los 
resultados se visualizan en la tabla 17: 
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Tabla 17: Segunda propuesta, relación entre áreas 
ORIGEN - DESTINO 
RELACIÓN ENTRE LAS ÁREAS INVOLUCRADAS EN LA FABRICACIÓN DE MUEBLES 
ORIGEN DESTINO DISTANCIA (metros) TIEMPO( minutos) 
Área de diseño Área de almacenamiento 20,10 1,07 
Área de almacenamiento Área de producción 4,50 1,32 
Área de producción Área de pintado 6,15 0,32 
Área de pintado Área de carga y descarga 12,2 0,54 
Área de carga y descarga Área de producción 8,12 12,5 
Área de producción Área de carga y descarga 8,12 1,38 
TOTAL 59,19 17,13 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 17 se visualiza que la distancia total es de 59,19 metros y el tiempo total 
es de 17,13 minutos, datos obtenidos de la segunda propuesta de distribución. 
Tercera propuesta 
 
La tercera propuesta modifica la ubicación de la maquinaria y el de las áreas de 
producción, pintado y almacenamiento, buscando evitar el cruce de los procesos, 
como se muestra en el gráfico 26 y su desarrollo en los gráficos 27 y 28: 
Gráfico 26: Tercera propuesta - Diagrama relacional de actividades y recorrido 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Elaboración propia 
 
 
De acuerdo con la tercera propuesta de distribución, se visualiza que no existe cruces 
entre las áreas además que la ubicación de estas permite un proceso lineal de 
fabricación sin retorno de material, además que se hace uso del segundo nivel de la 
empresa. Con los observado se procede a realizar las mediciones de los nuevos 
tiempos y distancias concernientes al origen y destino que existen entre cada área, 
los resultados se visualizan en la tabla 18: 
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Tabla 18: Tercera propuesta, relación entre áreas 
ORIGEN - DESTINO 
RELACIÓN ENTRE LAS ÁREAS INVOLUCRADAS EN LA FABRICACIÓN DE MUEBLES 
ORIGEN DESTINO DISTANCIA (metros) TIEMPO( minutos) 
Área de diseño Área de almacenamiento 20,10 1,07 
Área de almacenamiento Área de producción 3,50 1,22 
Área de producción Área de pintado 6,05 0,47 
Área de pintado Área de carga y descarga 14,6 1,34 
Área de carga y descarga Área de producción 5,57 10,27 
Área de producción Área de carga y descarga 5,57 1,12 
TOTAL 55,39 15,49 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 18 se visualiza que la distancia total es de 55,39 metros y el tiempo total 
es de 15,49 minutos, datos obtenidos de la tercera propuesta de distribución. 
Mediante el resultado de las tres propuestas de distribución se escoge la mejor 
alternativa, evaluando distancias y tiempos totales, como se muestra en la tabla 19: 








Fuente: Elaboración propia 
 
La tercera propuesta es la distribución más optima en base a las relaciones que 
tienen las diferentes áreas de la empresa donde son constantes en intercambio de 
información, ofreciendo un trabajo lineal, evitando cruces en los productos y 
maquinaria, cabe recalcar que solo se modificaran las áreas relacionadas a la 
fabricación debido a que el área de diseño, y oficina de recepción son espacios 
determinados por la infraestructura de la empresa y el depósito de máquinas 
portátiles y pinturas es un espacio determinado por el ambiente, ya que maquinas 
portátiles y pinturas no deben estar expuestas al calor y al polvo. 


















6.2. METODOLOGÍA DE LAS 5S 
 
Para que la empresa mejore su optimización en su proceso de fabricación es 
fundamental aplicar una metodología que contribuya a la mejora continua. Se propone 
el uso de la metodología de las “5`s” en las áreas involucradas en el proceso productivo 
con el fin de mejorar su ambiente de trabajo. 
A continuación, se detalla las 5`s enfocadas a las áreas del proceso productivo: 
 
6.2.1. Seiri – Clasificación 
 
Para la aplicación de la primera “S”, se debe considerar las áreas que abarca el 
proceso productivo para poder identificar los materiales que no tengan relación 
con el proceso. Como primer paso, se identificarán los objetos obsoletos, los 
cuales en su mayoría podrían ser insumos y materia prima. Éste listado permitirá 
elaborar una relación de estos objetos y su acción de traslado, o de ser muy 
obsoleto, su eliminación. Como segundo paso, se utilizará las tarjetas rojas para 
separar los objetos obsoletos, estas tarjetas permiten marcar el sitio de trabajo 
donde se han encontrado objetos innecesarios. Las tarjetas deben ser colocadas 
lo más cercano posible en todo lo que tenga un uso escaso o ya no tenga uso, 
el modelo de la tarjeta roja se visualiza en la tabla 20: 















Colocación de la etiqueta 
/ / 201 
Realización de acción 
/ / 201 
Fuente: Elaboración propia 
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Esta tarjeta se llena de la siguiente manera: 
 
En el número de referencia se coloca el número de tarjeta para controlar la 
cantidad total, este puede ser un código o el área con el número de listado, en 
el nombre se especifica el objeto con ningún sobrenombre para su fácil 
identificación, las acciones pueden ser variadas de acuerdo con el objeto y la 
fecha a la colocación de la tarjeta y a su respectiva acción. 
Las siguientes imágenes son parte de la situación actual del área de carga y 
descarga, área de producción, área de pintado y área de almacenamiento: 
 
Imagen 21: Desorden en el área de carga y descarga 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 












Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
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Imagen 23: Desorden en el área de pintado 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
En las imágenes se muestran que existen muchos objetos mal ubicados los 
cuales se llenarán en un documento para su registro para su respectiva acción. 
Este documento servirá para controlar la cantidad total de tarjetas que se han 
colocado. 
Tabla 21: Listado de tarjetas rojas 
LISTADO DE TARJETAS ROJAS 
N° Área Problema Fecha 
Colocación 
Acción Responsable Fecha 
Realización 
1 Carga y descarga Melamina en retasos 19/05/2018 Eliminar  21/05/2018 
2 Carga y descarga Muebles en la zona de ingreso 19/05/2018 Otras  21/05/2018 
3 Producciòn Melamina en retasos amontonada 19/05/2018 Eliminar  21/05/2018 
4 Producciòn Galones de thinner 19/05/2018 Eliminar  21/05/2018 
5 Producciòn Piezas de madera amontonadas 19/05/2018 Eliminar  21/05/2018 
6 Producciòn Lavadores 19/05/2018 Otras  21/05/2018 
7 Producciòn Residuos de waype 19/05/2108 Eliminar  21/05/2018 
8 Pintado Piezas de madera 19/05/2108 Eliminar  21/05/2018 
9 Pintado Latas de pinturas abiertas 19/05/2108 Eliminar  21/05/2018 
10 Pintado Amoladora fuera de su lugar 19/05/2108 Otras  21/05/2018 
11 Pintado Envases secos 19/05/2108 Eliminar  21/05/2018 
12 Almacenamiento Acumulaciòn de maderas 19/05/2108 Eliminar  21/05/2018 
13 Almacenamiento Acumulaciòn de sillas 19/05/2108 Otras  21/05/2018 
14 Almacenamiento Caja de cartòn 19/05/2108 Eliminar  21/05/2018 
15 Almacenamiento Objetos encima de la maquinaria 19/05/2108 Eliminar  21/05/2018 
16       
17       
18       
19       
20       
Fuente: Elaboración propia 
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Teniendo una lista de todos los objetos se procede a eliminar o tomar otras 
medidas. En el momento de realizar las acciones se elige un lugar en el área 
para percatarse de la cantidad de objetos que se encontraban innecesarios, 
luego se marca con una “X” la acción que se realizara a cada objeto y se escribe 
la fecha de acción. El listado de tarjetas rojas es actualizado al mismo tiempo de 
realizado la acción, como se visualiza en la tabla 22: 




Área de Produccion 3 
 










Colocación de la etiqueta 
25 / 01 /2019 
Realización de acción 
27 / 01 / 2019 
Fuente: Elaboración propia 
 
6.2.2. Seiton- Orden 
 
Ya aplicada la primera “S” y eliminando todos los objetos innecesarios, se 
dispone a ordenar, la siguiente “S” consiste en ordenar para designar un lugar 
específico de manera que sea fácil de encontrar, esta designación también se 
hará por uso constante o uso invariable del objeto. Por ejemplo, las maquinas 
portátiles como la lijadora de banda, amoladora, caladora, router, taladros y 
atornilladores que son de uso constante y variable deben ubicarse cerca a la 
mesa de trabajo o en un lugar específico. Para realizar el orden de objetos en 
las áreas se tiene que estandarizar los materiales, mediante el uso de tablas 
para materia prima, cajonerías para las máquinas portátiles, cajas para 
herramientas y utensilios. 
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A continuación, se muestra la propuesta y el criterio de orden los objetos: 












Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
Inicialmente como se muestra en la imagen 24, para las materias primas de 
menor tamaño se propone el uso de tablas para colocar muestras o piezas de 
madera que puedan utilizarse en el proceso en un lugar que no interfiera con el 
transporte, estas mismas serán colgadas para aprovechar el espacio aéreo. 
Imagen 25: Propuesta de orden para maquinas portátiles 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
Como se muestra en la imagen 25, para las maquinas portátiles se propone el 
uso de cajonerías en las mismas mesas de trabajo para poder guardarlas luego 
de usarse, evitando que se pierdan o se ensucien. 
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Imagen 26: Propuesta de orden para herramientas 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
Como se muestra en la imagen 26, para las herramientas se propone una caja 
de madera o también metálica para poder guardar las herramientas, luego de 
usarse, evitando perdidas y confusiones al contar con una caja para cada 
operario. 
Imagen 27: Propuesta de orden para utensilios 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
Como se muestra en la imagen 27, para los utensilios como clavos, tarugos, 
tornillos se propone una caja dividida por el tipo de utensilio, esta caja dividida 
se encontrará en la misma caja de herramientas por motivos de que se necesita 
de ambos para poder realizar el trabajo ya se en planta o en domicilio. 
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Finalmente se propone la instalación de Rack Verticales para las tablas de 
madera, esto debido que las tablas se colocan de manera vertical para una mejor 
visualización y medida. 
A continuación, se muestra el diseño de rack verticales para la empresa: 












Fuente: Elaboración propia 
 
 
Mediante este rack se podrá clasificar, ordenar y visualizar mejor el tipo de 
madera con el que se cuente, clasificándolos por nombre y estandarizando su 
lugar tanto para el primer nivel y segundo nivel del área de almacenamiento. 
6.2.3. Seizo – Limpieza 
 
La tercera “S” consistirá en restaurar las condiciones de trabajo iniciales, 
disponer tanto que el área y todo lo que contenga se encuentre limpio. Un estado 
de limpieza se logrará con la unión de las tres primeras “S” y estas lograran la 
calidad y el cuidado de los objetos en el área. 
A continuación, se muestra en la imagen 29 la situación actual con respecto a la 
limpieza de las áreas involucradas en el proceso de fabricación: 
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Imagen 29: Limpieza inexistente en el área de trabajo 
Fuente: Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 
 
La limpieza es uno de los elementos más importantes antes y después de las 
acciones de trabajo, la limpieza parte tanto desde el gerente en su oficina hasta 
el personal en sus áreas de trabajo y termina reflejándose en un buen entorno 
de trabajo seguro. Además, evita la realización de doblegar las acciones 
guardando los objetos limpios antes que se empolven, guardando todo objeto 
después de usarse. Habiendo mencionado la importancia de la limpieza, para 
efectuarla se debe organizar personal encargado de inspeccionar que todos 
cumplan con esta disposición para mejorar el área de trabajo. Para ello se 
elaborará un equipo de trabajo para realizar las labores de limpieza para cada 
una de las áreas. El equipo de limpieza en la empresa es conformado por el 
personal que trabaja en cada área, cada equipo de trabajo se encargara de 
mantener su área de trabajo limpia. Mediante la tabla 23 se detallará el programa 
de limpieza: 
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Tabla 23: Programa de limpieza 
Fuente: Elaboración propia 
 
Realizando la limpieza de las maquinarias, podemos encontrar algunos 
problemas que pueden ser controlados y rectificados, o también, ocasionar 
algunos daños en las máquinas si la limpieza no se realiza adecuadamente, ello 
originaría retrasos en la producción. Además, los residuos serán clasificados de 
acuerdo al tipo, siendo el contenedor azul para papeles, madera y aserrín, el 
contenedor gris para residuos generales y el contenedor amarillo para plásticos, 
siendo la ubicación de estos en un lugar donde no interfiera con el proceso 
productivo. Los contenedores se ubicarán debajo de las escaleras en el área de 
pintado del primer nivel, así como se muestra en la imagen 30: 
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6.2.4. Seiketsu – Estandarización 
 
Ya mencionada en la segunda “S” la estandarización consiste en identificar 
objetos y colocarlos en su sitio lo más cercano para su uso, mediante las tres 
primeras “S”, esta “S” es alcanzada con inspección y control permanente 
mejorando la imagen del área externa e internamente. 
Primero, se implementará el reglamento interno como parte de la 
estandarización dando seguimiento continuo, de tal manera que todos los 
trabajadores lo cumplan. 
Tabla 24: Reglamento interno 
 
MUEBLERÍAS "ALEXIS" S.R.L. 
REGLAMENTO INTERNO 
1 
El horario de llegada para el personal operativo es a las 8:00 
am y el horario de salida es a las 6:00 pm. 
 
2 
Todo el personal operativo no debe consumir alimentos en 
horario de trabajo, el horario de almuerzo y descanso es de 2 
horas desde la 1:00pm a 3:00pm. 
3 
Cada trabajador debe mantener limpio y ordenado su área de 
trabajo al finalizar el día. 
4 
Utilizar adecuadamente los insumos y materiales, evitando en 
todo momento el daño o desperdicio de estos 
5 Todo operario debe hacer uso de sus EPPs. 
6 
Todo el personal que detecte alguna anomalía debe informar al 
gerente. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Al realizar la limpieza y el mantenimiento a las máquinas, se llenará una ficha 
histórica de limpieza y mantenimiento según la tabla 25, para tener el registro de 
las acciones realizadas, los insumos y el tiempo utilizados, haciendo seguimiento 
de repuestos que se utilizarán. 
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Tabla 25: Ficha histórica de limpieza y mantenimiento 
 
MUEBLERÍAS "ALEXIS" S.R.L FECHA: 
FICHA HISTORICA DE LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO HORA INICIO: 
CRITICIDAD: ALTA ( ) MEDIA ( ) BAJA ( ) HORA FIN: 
PARTES HERRAMIENTAS ACCIONES ADOPTADAS INSUMO 
    
    
    
    
    
    
    
    
RESPONSABLE REVISIÓN FIRMA 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
Otro formato para utilizar es el Check List de herramientas, para la inspección 
de las herramientas utilizadas en el proceso de fabricación. 
Tabla 26: Check list de herramientas 
 
MUEBLERÍAS "ALEXIS" S.R.L. 
CHECK LIST DE HERRAMIENTAS 
NOMBRE: FECHA: 
NRO DESCRIPCIÓN SI NO 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
OBSERVACIONES 
 
Fuente: Elaboración propia 
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6.2.5. Shitsuke – Disciplina 
 
La última “S” implica el compromiso y disciplina, siendo la “S” más importante al 
englobar las 4 “S” anteriores. Para que las mejoras propuestas en el área de la 
empresa se mantengan y no se echen a la borda se necesita del compromiso 
del personal que labora en la empresa para perdurar y mejorar constantemente 
esta metodología. En la disciplina se busca que las 4 “S” mencionadas 
anteriormente se conviertan en un hábito, para ello se implementará un plan de 
capacitación en el que se registra los cursos que se va a realizar de manera 
mensual según la tabla 27: 
Tabla 27: Plan de Capacitación 
MUEBLERIAS "ALEXIS" S.R.L. 
PLAN DE CAPACITACIÓN 
AREAS CURSO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Producción Programa de las 5S x  x  x        
Producción 
Mantenimiento preventivo de 





        
Fuente: Elaboración propia 
Se tendrá también un registro del cumplimiento del plan de capacitación como 
parte del seguimiento, así como se muestra en la tabla 28: 
Tabla 28: Cumplimiento del plan de capacitación 
MUEBLERIAS "ALEXIS" S.R.L. 
CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE CAPACITACIÓN CUMPLIMIENTO 
AREAS CURSO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 SI NO 
Producción Programa de las 5S x  x  x          
Producción 
Mantenimiento preventivo 





          
OBSERVACIONES 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Luego se realizará una encuesta de auditoría interna cada 6 meses para medir 
la efectividad del plan de capacitación, como se muestra a continuación en la 
tabla 29: 
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Tabla 29: Encuesta de auditoría interna 
MUEBLERÍAS "ALEXIS" S.R.L 
ENCUESTA DE AUDITORÍA INTERNA 
NOMBRE: FECHA: 
NRO DESCRIPCIÓN SI NO 
1 ¿Hubo mejoría en tu trabajo con la implementación de las 5S?   
2 
¿Aprendiste a realizar el mantenimiento preventivo de las máquinas 
de carpintería? 
  
3 ¿Tienes material innecesario en tu área de trabajo?   
4 ¿Tus herramientas están ordenadas?   
5 ¿Tu área de trabajo está sucia?   
6 ¿Los materiales son fáciles de ubicar?   
7 
¿Apoyas a tus compañeros de trabajo manteniendo el ambiente de 







Fuente: Elaboración propia 
 
 
6.3. ANÀLISIS DE LAS PROPUESTAS 
 
Las propuestas de mejora para este proyecto reducirán los traslados innecesarios y 
tiempos por desorden de materiales en los procesos de fabricación de la empresa 
Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. 
 Con el método SLP se propuso una nueva distribución de planta, ordenando las 
áreas de fabricación y las maquinas en base al recorrido del producto, con ello 
disminuyendo las distancias que usualmente se hacían de área a área y de maquina 
a máquina. 
 Con la metodología de las de las 5´s se propuso la eliminación de objetos 
innecesarios, traslado de objetos útiles a otras áreas, limpieza del área de 
fabricación y el compromiso del personal de la empresa para que este método no 
se pierda con el tiempo. 
Para la obtención de resultados proponiendo estos métodos se hizo uso de los 
productos que la empresa produce con más frecuencia los cuales son puertas 
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contraplacadas y closets en melamina. Se hará uso de los tiempos de fabricación de 
ambos productos mostrados en los gráficos 13 y 16 del diagrama de análisis de 
proceso detallado del capítulo 5. 
Resaltando que el proyecto es en base a una propuesta y no a una aplicación se realiza 
una prueba con el permiso del gerente de la empresa para simular un ambiente de 
trabajo con las modificaciones propuestas por el método SLP y 5´s en la elaboración 
de una puerta contraplacada y un closet en melamina obteniendo de esta manera 
nuevos tiempos de fabricación, los resultados se muestran en las tablas 30 y 31: 
Tabla 30: Análisis de resultados de una puerta contraplacada 
ANÁLISIS DE RESULTADOS DE UNA PUERTA CONTRAPLACADA 
PROCESOS 
ANTES DESPUES 
Distancia (metros) Tiempo (minutos) Distancia ( metros) Tiempo (minutos) 
Diseño del plano  48,20  32 
Traslado de diseño a planta 23,90 1,12 20,10 1,07 
Cubicación de madera  30,17  28,56 
Selección de madera  15,14  11,21 
Traslado de madera a máquina cepilladora 9,30 1,45 3,50 1,22 
Cepillado de madera  31,23  27,1 
Traslado de madera a máquina de corte 1,40 1,23 1,40 0,58 
Engrosado de madera  38,48  36,05 
Cortado de madera  21,1  17,54 
Traslado de piezas a máquina tupi 7,20 1,14 2,38 0,55 
Moldeado de piezas  19,25  17,09 
Traslado de madera a mesa de trabajo 7,31 1,1 1,54 1,07 
Lijado de superficie y piezas  31,55  29,57 
Armado de estructura  92,2  89,03 
Secado de cola sintética  180  180 
Traslado de estructura al área de pintado 6,12 1,18 6,05 0,47 
Lijado de estructura  35,34  35,1 
Primera mano de material de acabado  48,12  46,05 
Secado de primera mano de material   20  20 
Masillado de estructura  11,12  10,14 
Primera mano de suavizado de estructura  10,23  10,45 
Segunda mano de material de acabado  32,11  30,55 
Secado de segunda mano de material  25  25 
Segunda mano de suavizado de estructura 14,44  13,57 
Tercera mano de material de acabado  22,5  20,02 
Secado de tercera mano de material   22  22 
Traslado de mueble al área de carga 11,1 1,16 14,60 1,34 
Instalación de accesorios  39,58  36,21 
Almacenamiento     
TOTAL 66,33 796,14 49,57 743,54 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 30 se visualiza que la reducción en tiempos de fabricación es de 52.60 
minutos, esto equivale a un 6.61 % de reducción debido a que el área de trabajo se ha 
optimizado y tanto maquinas como accesorios que se necesiten estén cerca y 
ordenados haciendo que el trabajo sea más eficiente. Este porcentaje es similar para 
demás procesos debido al entorno de fabricación. Con respecto a la distancia la 
reducción es de 16.76 metros, esto equivale a 25.27 % de reducción debido a una 
nueva distribución de planta, ubicando la maquinaria en base a la fabricación. 
A continuación, se muestra el análisis de resultados para un closet en melamina en la 
tabla 31: 
Tabla 31: Análisis de resultados de closet en melamina 
ANÁLISIS DE RESULTADOS DE CLOSET EN MELAMINA 
PROCESOS 
ANTES DESPUES 
Distancia (metros) Tiempo (minutos) Distancia (metros) Tiempo (minutos) 
Diseño del plano  85,26  57,10 
Traslado de diseño a planta 11,50 0,12 11,50 0,11 
Optimización del diseño  181,23  174,02 
Traslado del diseño al proveedor  28  28 
Cortado de melamina  90  90 
Traslado de melamina a planta  45  45 
Descarga de melamina cortada  18,03  15,15 
Traslado de melamina a mesa de trabajo 6,50 11,4 5,57 10,27 
Clasificación de melamina cortada  67,46  60,46 
Armado de estructura  238,1  224,45 
Instalación de accesorios  75,32  62,51 
Retoque de acabados finales  24,5  20,30 
Traslado del mueble al área de carga 6,50 1,51 5,57 1,12 
TOTAL 24,50 865,93 22,64 788,49 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla 31 se visualiza que la reducción en tiempos de fabricación es de 77.44 
minutos, esto equivale a un 8.94 % de reducción debido a que el área de trabajo se ha 
sido optimizado y tanto maquinas como accesorios que se necesiten estén cerca y 
ordenados haciendo que el trabajo sea más eficiente. Este porcentaje es similar para 
demás procesos debido al entorno fabricación para distintos muebles en melamina. 
Con respecto a la distancia la reducción es de 1.86 metros, esto equivale a 7.59 % de 
reducción debido a una nueva distribución de planta, ubicando la maquinaria en base 






















Para medir la productividad en los procesos de fabricación de puertas contraplacadas 
y closets en melamina de la empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L., se hace uso del 
software ARENA para modelar una simulación con respecto a la cantidad de muebles 
que se podrían fabricar con los tiempos actuales (pre medición) y compararlos con los 
tiempos obtenidos (post medición) con las propuestas de métodos de mejora, 
visualizados en la tabla 30 y 31 del capítulo 6. 
7.1.1. Simulación de procesos de puertas contraplacadas 
 
Con el software Arena se hará una comparación mediante la simulación de 
cuantas puertas contraplacadas se podría fabricar en el parámetro de 1 año con 
los datos de la pre medición y respectivamente con los datos de post medición. 
A continuación, se modela la simulación, el parámetro y la cantidad obtenida con 
los tiempos de la pre medición de puertas contraplacadas como se visualiza en 




Gráfico 29: Modelo de la pre medición para puertas contraplacadas 
 













Gráfico 30: Parámetros de la pre medición para puertas contraplacadas 
Fuente: Software Arena 
Gráfico 31: Cantidad de puertas contraplacadas de la pre medición 
 
 
Fuente: Software Arena 
 
 
En el grafico 29 se realiza el modelo de simulación en base a los procesos y 
tiempos de la pre medición de puertas contraplacadas, en el grafico 30 se 
visualiza los parámetros en una longitud de 365 días y en 8 horas por día, el cual 
es concerniente al horario de trabajo de la empresa de estudio y en el grafico 31 
se visualiza los resultados de la simulación, obteniendo la cantidad de 171 






A continuación, se modela la simulación con los tiempos de la post medición de las puertas contraplacadas. 
 
Gráfico 32: Modelo de la post medición para puertas contraplacadas 
 
 









Gráfico 33: Parámetros de la post medición para puertas contraplacadas 
Fuente: Software Arena 
Gráfico 34: Cantidad de puertas contraplacadas de la post medición 
 
 
Fuente: Software Arena 
 
 
En el grafico 32 se realiza el modelo de simulación en base a los procesos y 
tiempos de la post medición de puertas contraplacadas, en el grafico 33 se 
visualiza los parámetros en una longitud de 365 días y en 8 horas por día, el cual 
es concerniente al horario de trabajo de la empresa de estudio y en el grafico 34 
se visualiza los resultados de la simulación, obteniendo la cantidad de 198 




Este resultado obtenido mediante el modelo de simulación en la fabricación de 
puertas contraplacadas muestra la mejora de la productividad, produciendo 27 
puertas contraplacadas más en la misma cantidad de días, haciendo que el 
proceso sea más eficiente. 
7.1.2. Simulación de procesos para closets en melamina 
 
Con el software Arena se hará una comparación mediante la simulación de 
cuantos closets en melamina se podría fabricar en el parámetro de 1 año con los 
datos de la pre medición y respectivamente con los datos de post medición. 
A continuación, se modela la simulación, el parámetro y la cantidad obtenida con 
los tiempos de la pre medición de closets en melamina como se visualiza en los 
gráficos 35, 36 y 37: 
Gráfico 35: Modelo de la pre medición para closets en melamina 
 
Fuente: Software Arena 
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Gráfico 36: Parámetros de la pre medición para closets en melamina 
Fuente: Software Arena 
Gráfico 37: Cantidad de closets en melamina de la pre medición 
 
Fuente: Software Arena 
 
 
En el grafico 35 se realiza el modelo de simulación en base a los procesos y 
tiempos de la pre medición de closets en melamina, en el grafico 36 se visualiza 
los parámetros en una longitud de 365 días y en 8 horas por día, el cual es 
concerniente al horario de trabajo de la empresa de estudio y en el grafico 37 se 
visualiza los resultados de la simulación, obteniendo la cantidad de 102 closets 
en melamina con los tiempos de pre medición. 
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Gráfico 38: Modelo de la post medición para closets en melamina 
 
Fuente: Software Arena 
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Gráfico 39: Parámetros de la post medición de closets en melamina 
Fuente: Software Arena 
Gráfico 40: Cantidad de closets en melamina post medición 
 
Fuente: Software Arena 
En el grafico 38 se realiza el modelo de simulación en base a los procesos y 
tiempos de la post medición de closets en melamina, en el grafico 39 se visualiza 
los parámetros en una longitud de 365 días y en 8 horas por día, el cual es 
concerniente al horario de trabajo de la empresa de estudio y en el grafico 40 se 
visualiza los resultados de la simulación, obteniendo la cantidad de 127 closets 
en melamina con los tiempos de post medición. 
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Este resultado obtenido mediante el modelo de simulación en la fabricación de 
closets en melamina detalla la mejora de la productividad produciendo 25 
closets en melamina más con los mismos recursos y cantidad de días, haciendo 
que el proceso sea más eficiente. 
 
 
7.2. EVALUACIÓN ECONOMICA DE LA PROPUESTA 
 
A continuación, se muestra los costos de la inversión de la propuesta de mejora que 
se dan por cada método que se ha propuesto para este proyecto, como se muestra en 
la tabla 32: 
Tabla 32: Inversión de la propuesta de mejora 
MÉTODOS DESCRIPCIÓN CANT. C. UNITARIO C. TOTAL 
 
Método SLP 
Número de Máquinas que tengan que moverse 5 S/ 80,00 S/ 400,00 
Capacidad del personal para realizar estas acciones 6 S/ 225,00 S/ 1.350,00 
Costo de propuesta de redistribución de planta 1 S/ 500,00 S/ 500,00 
 
 
Método de las 5´s 
Capacitación al personal de la empresa 3 S/ 250,00 S/ 750,00 
Capacidad del personal para realizar estas acciones 8 S/ 56,25 S/ 450,00 
Costo de propuesta para Rack Verticales 14 S/ 110,00 S/ 1.540,00 
Costo de propuesta para el aseo y disciplina 1 S/ 152,00 S/ 152,00 
Material didáctico (Folletos y libros) 1 S/ 110,00 S/ 110,00 
COSTO TOTAL DE PROPUESTA DE MEJORA   S/ 5.252,00 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla 32 se visualiza los costos de inversión para la propuesta del método SLP y 
el método de las 5´s el cual es de S/. 5252.00 nuevos soles. 
A continuación, se muestra los ingresos actuales y los ingresos propuestos estimados 
en la tabla 33: 














P. Contraplacadas S/ 595,00 115 S/ 68.425,00 198 S/ 117.810,00 






Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 33 se muestra el valor de cada producto y la producción actual de la 
empresa de estudio dando un total de S/. 130.633,00 nuevos soles, este dato sirve 
para comparar el total del valor actual con el total del valor propuesto el cual es de S/. 
264.114 con el valor propuesto y con ello mostrar la diferencia que es de S/. 133. 
 
481,00 nuevos soles, cabe resaltar que la producción propuesta estimada de cada 
producto está en base a los datos obtenidos en el software ARENA. 
A continuación, se muestra los egresos actuales del año 2018 y los egresos estimados 
para el año 2019 en la tabla 34: 
Tabla 34: Egresos actuales y estimados 
 
COSTOS 2018 2019 
Mano de obra S/ 43.200,00 S/ 43.200,00 
Agua potable S/ 540,00 S/ 540,00 
Energia electrica S/ 4.200,00 S/ 8.400,00 
Internet / telefono S/ 1.308,00 S/ 1.308,00 
Combustibles S/ 3.600,00 S/ 3.600,00 
Utiles de escritorio S/ 300,00 S/ 300,00 
Insumos (pinturas) S/ 3.600,00 S/ 7.200,00 
Accesorios S/ 4.500,00 S/ 9.000,00 
Materia prima S/ 20.000,00 S/ 40.000,00 
Mantenimiento maquinaria S/ 1.280,00 S/ 1.280,00 
Mantenimiento equipos S/ 1.440,00 S/ 1.440,00 
TOTAL S/ 85.986,00 S/ 118.287,00 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla 34 se muestra los egresos actuales y los egresos estimados concernientes 
a la fabricación de muebles para el año 2018 y para el año 2019, resaltando el aumento 
en los costos en energía eléctrica, insumos, accesorios y materia prima considerando 
que la producción se ha duplicado y por ende los costos mencionados también. 
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A continuación, mediante la información obtenida en las tablas 33 y 34 se calcula el 
beneficio / costo de la propuesta de mejora en la tabla 35: 
Tabla 35: Beneficio/costo de la propuesta de mejora 
 
BENEFICIO / COSTO 
Ingresos S/ 264.114,00 
Egresos S/ 118.287,00 
Inversión S/ 5.252,00 
Costos de inversión S/ 123.539,00 
BENEFICIO / COSTO 2,137899773 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 35 se muestra el resultado obtenido mediante la división de los ingresos 
con los costos de inversión, el cual se explica que por cada S/. 1.00 nuevo sol invertido 
se obtendrá S/. 2.14 nuevos soles, además como se explica en el comentario anterior 
el beneficio/costo > 1, esto indica que los beneficios son mayores que los costos y por 
ende el proyecto debe ser considerado. 
Finalmente, mediante los datos obtenidos se calcula el beneficio / costo de la 
propuesta de mejora para un plazo de 5 años incluyendo el año 2018 para conocer el 
costo de energía eléctrica, insumos, accesorios y materia prima los cuales aumentaran 
por el mayor volumen en la producción de muebles, además para demostrar la 
diferencia del beneficio costo implementando la inversión de la propuesta solo en el 
año 2019, como se muestra en la tabla 36: 
Tabla 36: Beneficio / costo de la propuesta de mejora 
 
AÑOS 2018 2019 2020 2021 2022 
Ingresos S/ 130.633,00 S/ 264.114,00 S/ 264.114,00 S/ 264.114,00 S/ 264.114,00 
Costos S/ 85.986,00 S/ 118.287,00 S/ 118.287,00 S/ 118.287,00 S/ 118.287,00 
C. de la inversión  S/ 5.252,00    
Utilidad S/ 44.647,00 S/ 140.575,00 S/ 145.827,00 S/ 145.827,00 S/ 145.827,00 
B / C 1,51923569 2,137899773 2,232823556 2,232823556 2,232823556 
Fuente: Elaboración propia 
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7.3. DISCUSION DE RESULTADOS 
 
Según los resultados de las propuestas de mejora utilizando los métodos SLP y 5´s 
guardan relación con lo que sostiene la tesis titulada: “Optimización del rendimiento y 
productividad para la línea de producción en la empresa Manupubli” donde se señala 
que mediante la implementación de las 5´s, ciclos PHVA, medición de las capacidades 
y diagramas de Pareto, se logró disminuir un 73 % los tiempos de espera en el área de 
producción, aumentando la productividad y reduciendo el costo del desperdicio de 
material. Esto datos obtenidos concuerdan con los resultados obtenidos en el proyecto 
mediante la propuesta de implementación de las 5´s y la disminución de los tiempos de 
espera mediante la reducción de minutos y traslados mediante la reubicación de 
maquinaria de acuerdo al proceso de fabricación y el aprovechamiento de áreas, 
además de mejorar el orden y la interacción que existen entre áreas, con ello 
reduciendo distancias y tiempos, mas no concuerda con la metodología de los ciclos 
PHVA, medición de las capacidades y reducción del costo del desperdicio de material. 
En lo que respecta a la productividad guarda relación con la tesis titulada “Optimización 
de los procesos productivos en la fabricación de puertas de madera en Muebles 
Fonseca”, donde se menciona la mejora de la productividad mediante la utilización de 
ingeniería de métodos para reducir tiempos y movimientos en las actividades 
realizadas, sin perjudicar la calidad de los productos. Obteniendo un aumento de 
productividad en 18%. Esto concuerda con la metodología usada en el proyecto y los 
resultados concernientes a la disminución en los tiempos en los procesos obteniendo 
una reducción en minutos y traslados de 6.61 % y 25.27% respectivamente para 
puertas contraplacadas, y una reducción en minutos y traslados de 8,94 % y 7.59 % 





















- La propuesta de los métodos SLP y 5´s en la fabricación de muebles en la empresa 
Mueblerías “ALEXIS” S.R.L, permitirán reducir los tiempos y recorridos de materiales en 
6.61 % y 25.27 % respectivamente para la fabricación de puertas contraplacadas, y 9.76 
 
% y 7.06 % respectivamente para la fabricación de closets en melamina. 
 
- Se analizaron los procesos de fabricación de la empresa mediante la observación directa 
y el desarrollo del diagrama de operaciones de proceso, permitiendo conocer que los 
procesos de fabricación más frecuentes son los muebles en madera con 17 operaciones 
y 10 inspecciones y muebles en melamina con 8 operaciones y 6 inspecciones 
respectivamente. 
- Se analizo la fabricación de los productos más frecuentes con el desarrollo del diagrama 
de análisis de proceso detallado y el diagrama de recorrido detallando que el tiempo de 
fabricación y distancia recorrida para una puerta contraplacada es de 796.14 minutos y 
66.33 metros y para un closet en melamina es de 865.93 minutos y 24.50 metros 
respectivamente; además, mediante la entrevista con el gerente de la empresa y la 
realización de encuestas al personal del área de fabricación y pintado se realizó el 
diagrama de Ishikawa, con ello se pudo identificar el problema existente, el cual es la 
demora en la fabricación de muebles causado por la ineficiente distribución de planta, 
ocasionando demoras en los traslados de materiales y el desorden en el área de 
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fabricación, pintado y almacenamiento formando un ambiente laboral desagradable para 
el personal de la empresa. 
- Se realizó la propuesta de mejora mediante los métodos SLP y 5`s, dando como resultado 
la reducción de tiempos y recorridos en la fabricación de las puertas contraplacadas de 
796.14 minutos a 743.54 minutos y 66.33 metros a 49.57 metros respectivamente y en 
los closets en melamina de 865.93 minutos a 781.49 minutos y 24.50 metros a 22.64 
metros respectivamente, logrando una reducción total de 52.60 minutos y 16.76 metros 
para una puerta contraplacada y 74.44 minutos y 1.86 metros para un closet en melamina. 
- Se logró medir la productividad mediante los datos obtenidos de la empresa y de las 
propuestas de mejora utilizando el software Arena modelando una simulación para la 
producción en un parámetro de 1 año, obteniendo con la simulación de puertas 
contraplacadas 171 unidades y con la propuesta de mejora 198 unidades, y con la 
simulación de closets en melamina 102 unidades y con la propuesta de mejora 127 





















- Se debe capacitar al personal una vez por mes para que el método de las 5´s no se 
pierda con el tiempo, el bienestar y cuidado de la empresa es parte fundamental del 
personal, un personal contento en su área de trabajo generara a la vez un buen trabajo. 
- Para mejorar aún más la producción, la empresa debe generar un programa de 
incentivos para el personal de la empresa con la finalidad de que el personal se siente 
más comprometido con la empresa. 
- Se recomienda que la empresa Mueblerías “ALEXIS” S.R.L. implemente las propuestas 
de mejora debido a que la evaluación económica es rentable para la empresa, trayendo 





























ALTO, ANCHO Y LARGO: 85 cm x 80 cm x 100 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Eje con chumacera SKF de 3500 RPM 
* Motor PEDROLLO de 2HP 
* Voltaje de 220 
 
FUNCIONES: 
* Corta la madera tanto en ancho y grosor mediante un disco dentado. 
* Perfora mediante endentado con banco metalico regulable. 
* Escoplea agujeros con espiga macho. 
PERÌODO DE MANTENIMIENTO: Una vez al año 
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ALTO, ANCHO Y LARGO: 110 cm x 35 cm x 128 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* 3800 RPM 
* Motor KAILI de 3HP 
* Voltaje de 220 
* Cepillo metàlico con bancada metàlica y rodillo de 12 pulgadas. 
 
FUNCIONES: 
* Cepilla la madera tanto en cara y canto mediante un rodillo de 2 hojas. 
* Perfora mediante endentado con banco metalico regulable. 
* Escoplea agujeros con espiga macho. 
PERÌODO DE MANTENIMIENTO: Una vez al año 
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ALTO, ANCHO Y LARGO: 185 cm x 65 cm x 40 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Eje con chumacera SKF de 1400 RPM 
* Motor PEDROLLO de 1.5 HP 




* Corta la madera en forma curva mediante una cinta dentada 
* Moldea figuras 
PERÌODO DE MANTENIMIENTO: Una vez al año 
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ALTO, ANCHO Y LARGO: 82 cm x 80 cm x 80 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Eje con chumacera SKF de 3800 RPM 
* Motor Machitec de 2 HP 
* Voltaje de 220 
 
FUNCIONES: 
* Corta la madera en molduras multimodelos curvas y lineales 
PERÌODO DE MANTENIMIENTO: Una vez al año 
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MÀQUINA-EQUIPO: MÀQUINA FRESADORA UBICACIÓN: EMPRESA 
MARCA: KAILI ÀREA: PRODUCCIÒN 
MODELO: TL4120HB CÒDIGO: FRE1 
 
CARACTERISTICAS GENERALES 
ALTO, ANCHO Y LARGO: 170 cm x 83 cm x 86 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Motor kailimotor de 1 HP 
* Voltaje de 220 a 60 HZ 




* Realiza agujeros mediante agujeros y brocas 
PERÌODO DE MANTENIMIENTO: Una vez al año 
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MÀQUINA-EQUIPO: COMPRENSORA DE AIRE UBICACIÓN: EMPRESA 
MARCA: KAILI ÀREA: PINTADO 
MODELO: TL4120HB CÒDIGO: MCO1 
 
CARACTERISTICAS GENERALES 
ALTO, ANCHO Y LARGO: 85 cm x 45 cm x 115 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Motor kaili de 1.5 HP 





* Permite el pintado de estructuras mediante la presion de fluidos 
PERÌODO DE MANTENIMIENTO: Una vez al año 
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MÀQUINA-EQUIPO: LIJADORA DE BANDA UBICACIÓN: EMPRESA 
MARCA: CROWN ÀREA: PRODUCCIÒN 
MODELO: BELT SANDER CÒDIGO: LIB 1 
 
CARACTERISTICAS GENERALES 
ALTO, ANCHO Y LARGO: 24 cm x 14 cm x 34 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Voltaje de 220 -230 V- 50 - 60 Hz 




* Lija superficies a gran velocidad. 
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MÀQUINA-EQUIPO: AMOLADORA UBICACIÓN: EMPRESA 
MARCA: PULISHER CT13045 ÀREA: PINTADO 
MODELO: TD1016SA CÒDIGO: AMO 1 
 
CARACTERISTICAS GENERALES 
ALTO, ANCHO Y LARGO: 16 cm x 26 cm x 52 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Voltaje de 220 -230 V 




* Lija superficies, se puede acoplar con herramientas de corte. 
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MÀQUINA-EQUIPO: ATORNILLADOR ELECTRICO UBICACIÓN: EMPRESA 
MARCA: TOYAKI ÀREA: PRODUCCIÒN 
MODELO: TD1016SA CÒDIGO: ATE 1 
 
CARACTERISTICAS GENERALES 
ALTO, ANCHO Y LARGO: 22 cm x 8 cm x 19 cm PESO: 
 
CARACTERISTICAS TÈCNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO 
* Voltaje de 20 V 
* 400 RPM 
 
FUNCIONES: 
* Atornilla, se acopla con brocas 
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Buenos días / tardes. Soy estudiante de la Universidad Tecnológica del Perú – Arequipa, estoy 
realizando esta encuesta, con el objetivo de conocer su opinión acerca de los principales 
problemas que existen en el proceso productivo. Su opinión será útil para conocer los 
problemas existentes. De esta forma se podrá buscar soluciones a dichos problemas. 
Por favor conteste las siguientes preguntas, agradezco su colaboración.  
 
1. ¿A qué área del proceso productivo pertenece? 
 
A. Área de producción 
B. Área de pintado 
 
2. ¿Se siente cómodo en su área de trabajo? 
 
A. Si 
B. No ¿Porqué?   
 
 
3. ¿El área en el cual labora presenta problemas? si su respuesta es Si detállelos por favor, 
si es No deje la pregunta sin responder. 
 
 
4. ¿Usted es quien ordena su mesa de trabajo? 
 
A. Si 
B. No ¿Quién lo hace?:   
 
3. ¿Con que frecuencia falla la maquinaria de la empresa? 
 
A. Cada 3 meses 
B. Cada 6 meses 
C. Cada año 
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ESTUDIO DE TIEMPOS 
Empresa: Mueblerias "ALEXIS" S.R.L. Cantidad de 
Maestros 
2 
Área(s): Produccion y Pintado 
Ítem Descripcion del elemento Medida (Mtrs) 
Tiempo Observado 
(Minutos) 
1 Diseño del plano    
2 Traslado de diseño a planta    
3 Cubicado de madera    
4 Selección de madera    
5 Traslado de madera a Maquina cepilladora    
6 Cepillado de madera    
7 Traslado de madera a Maquina de corte    
8 Engrosado de madera    
9 Cortado de madera    
10 Traslado de piezas a maquina tupi    
11 Moldeado de piezas    
12 Traslado de madera a mesa de trabajo    
13 Lijado de superficie y piezas    
14 Armado de estructura    
15 Secado de cola sintetica    
16 Traslado de estructura al área de pintado    
17 Lijado de estructura    
18 Primera mano de material de acabado    
19 Secado de primera mano de material    
20 Masillado de estructura    
21 Primera mano de suavizado de estructura    
22 Segunda mano de material de acabado    
23 Secado de segunda mano de material    
24 Segunda mano de suavizado de estructura    
25 Tercera mano de material de acabado    
26 Secado de tercera mano de material    
27 Traslado de mueble al area de carga    
28 Instalacion de accesorios    
29 Almacenamiento    
 Total    
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ESTUDIO DE TIEMPOS 




Item Descripcion del elemento Medida (Mtrs) 
Tiempo Observado 
(Minutos) 
1 Diseño del plano    
2 Traslado de diseño a planta    
3 Optimizaciòn del diseño    
4 Traslado del diseño al proveedor    
5 Cortado de melamina    
6 Traslado de melamina a planta    
7 Descargo de melamina cortada    
8 Traslado de melamina a mesa de trabajo    
9 Clasificaciòn de melamina cortada    
10 Armado de estructura    
11 Instalaciòn de accesorios    
12 Retoque de acabados finales    
13 Traslado del mueble al àrea de carga    

























- Proceso productivo 
 
- Mejora continua 
 
- Método SLP 
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